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Construction robuste ef puissante 
vitesse et précision 


Porte-outil à démontage 
instantané 


réduction des temps morfs 
sauvegarde de la précision 
Opérations en série 


Tête orientable 


perçage des pièces 
encombrontes. 
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PEIGNES En AR 


Pour filières automatiques 
COVENTRY, GÉOMÉTRI, 
PITILER ET SIMILAIRES 


HAUTE RÉSISTANCE TE RÉSISTANCE | 


 ÉPINAY-SUR-SEINE ÉPINAY - SUR - SEINE 


rome toutes pièces pcher niches Chr 
w à 110-120 k 


TYPE ETANCHE 


pour le protection des circuits pour locaux .. 
de chauffage et de lumière. humides ef pousssereux. 


SEE TYPE FORCE pour la protection des moteurs 


CHANDOS 


Tel. 


DISJONCTEUR 
©. 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES F. 


XXXVII. No 12 


NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique Quesrions ET RÉPoNsrs nous publions les demandes de renseignements adressées par nos 
abonnés et les réponses à ces questions que d'autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 


Nous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour les prier de bien 


vouloir faire parvenir à la Rédaction de « LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES », 


92, rue Bonaparte, 


Paris (VIe), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. Ils assure- 
ront la continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique QuEesrTioNs ET RÉPONSES. 


Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt plus général seront publiées sous la rubrique 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS 
de nos abonnés 


No 8623. — Nous serions intéressés 
par un mécanisme électrique ou mécani- 
que qui permettrait de prendre des vues 
à des intervalles réguliers, en l’adaptant 
à une camera de 3,5 ou 16 mm (inter- 
valles pouvant varier de 1 seconde à 1 
minute par exemple). Il s'agit de faire, 
pendant des journées entières, une étude 
du travail sur un chantier de construc- 
tion. 

Il s'agirait, 
pouvant fonctionner 


évidemment, d'un système 
automatiquement. 


Pourrait-on nous indiquer les adresses 


de constructeurs suceptibles de nous 
fournir l'appareillage nécessaire ? 
C. À. 


N° 8624. — Nous exécutons des piè- 
ces matricées dans un acier auquel nous 
de répondre aux caractéristiques suivan- 
tes 

1° Il doit être forgeable. 


2° Permettre, après traitement ther- 
mique, d'obtenir une dureté équivalen- 
te à 125 kg/mmi. 

3° Posséder une bonne résistance à 
l'usure et aux chocs, 

4° Etre inoxydable après polissage en 
de la plupart des agents corro- 


présence 
au brouillard salin. 


sifs, en particulier 


Nous utilisons actuellement le « Soleil 
3 » de Firminy. 
Cet acier nous donne satisfaction sur 


les points énoncés ci-dessus. Il est ce- 
pendant très difficilement usinable après 
matriçage. Malgré 
cuit et toutes les précautions prises lors 
du matriçage, nous n'avons pu faire des- 
cendre sa dureté, après cette opération, 
en-dessous de 95 kg/mm*, ni améliorer 
usinabilité. Ceci entraîne des temps 
excessifs, rebuts d'outillage, 


tous les essais de re- 


son 
d'usinage 
réaffûtages fréquents. 
Pourriez-vous nous indiquer un four- 
nisseur ou un organisme qui serait sus- 
ceptible de nous documenter sur ce jro- 
blème, ou nous procurer une nuance ü'a- 
cier qui réponde aux conditions impo- 
sées ? 


N° 8625. — Pourrait-on nous communi- 
quer tous renseignements et documen- 
tation au sujet du procédé « Vapor 
Blast », ou tout autre procédé de déca- 
page similaire employant des abrasifs 
d'origine végétale tels que : coques d’a- 
mandes, ou de noix concassées, que nous 
supposons de provenance coloniale, à 
l'exclusion des abrasifs usités, tels que 


sable, corindon,  grenaille  angulare, 
? 
R, P. 
No 8020. Pourrait-on nous indiquer 


l'adresse des Ets « Alvar Electronique », 


constructeurs du « Vérigraph » oscillo- 


graphe inscripteur portatif ? 


No 8627. — Pourriez-vous nous indi- 
quer des adresses de fabricants de pla- 
ques et de bacs d'accumulateurs, ainsi 
que de pièces détachées pour magnétos ? 


Ch. R 
N° 8628. — Dans son article sur les 
compresseurs  volumétriques modernes, 


paru dans la livraison de décembre 1953 
de « La Technique Moderne », l’auteur 
mentionne les compresseurs Bicera, 


Pourrait-on nous dire 


Bicera est une mar- 
que, ou le d'une Société. 

D'autre part, à quelle époque ce com- 
presseur a été lancé sur le marché ? 


D'une part, si 
nom 


No 8629. — Pourrait-on nous donner la 
liste des fabricants pouvant éventuelie- 


ment fournir des goupilles coniques nor- 


malisées ? 


N° 8630. — Pourrait-on me donner @es 
renseignements relatifs aux essais méca- 
niques des matériaux, en ce qui concerne 
l'essai d'endurance par flexion rotative : 


méthode employée, résultats obtenus en 
quelles unités ? F. 
(Voir la suite page IV) 


hotes Lo 


machine. 


puisque vous la paierez après!... 
que vos paiements échelonnés seront facilités par les rentrées 
supplémentaires que vous assurera la production de 


TOUT DE SUITE ! 


et ce d'autant plus aisément 


cette 


POUR VOS ACHATS A CREDIT 
DE MACHINES OUTILS NEUVES DE CONSTRUCTION FRANÇAISE 


CONSULTEZ 


CREDIMO 


TÉ ANONYME C 


8, RUE LAMENNAIS - PARIS 8 BALzac 32.70 
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Contrôle d'une 
roue à denture 
droite à l'aide de 
l'appareil à con- 
trôler le profil des 
dents, type F-100. 


Taillage d'un 
pignon arbré à 
gros module sur 
machine MAAG, 
type SH-350 à 
l'aide du porte- 
outil réglable en 
hauteur et d'un 
outil à une dent. 


droits et hélicoïdaux jusqu'à 5000 mm de diamètre 


SA. DES ENGRENAGES MAAG ZURICH, 


Société Française de Représentation — PARIS-17° - 38, Rue Jouffroy 


MAAG 


Machines à tailler les engrenages 


Machines à rectifier les engrenages 
droits et hélicoïdaux jusqu'à 3600 mm de diamètre 


Appareils à vérifier les engrenages 


Machine HSS-60 /80 B pour 

la rectification d'engrenages 

droits et hélicoïdaux avec 

dispositif de correction du 

pied et de la tête du profil 
de dent. 
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190, RUE CHAMPIONNET, 


PARIS 


DEMANDE Z 


AAR. 41-40 ET 52-40 - ADR. TÉL. ÉLECMESUR 


RÉPONSES 
de nos abonnés 


No 8568. — Nous avons publié, dans 
le numéro de Juin 1954, une réponse si- 
gnalant que l'embrayage automatique 


« Gravina » est construit par les Eta- 
blissements Chenard et Walcker, mais 
nous avons donné pour cette société une 
adresse inexacte, Voici la bonne adresse : 
40, rue Henri-Barbusse, Gennevilliers 
(Seine), Tél. : Grésillons 58-20. 
B. 


No 8573. — Voici les adresses de quel- 
ques constructeurs de rondelles Bellevil- 


A.D.E.S.O., 2, rue Pajol, Paris-18°. 
Ets Allemandet, 32, rue Etienne-Mar- 
cel, Paris-2°, 


Ets Hitier, 90, rue Saint-Maur, Pa- 
ris-11*. 
Anc. Ets Vve Gustave-Deprecq, à 


Raismes (Nord). 


N° 8616. Voici quelques adresses 
de Maisons auxquelles vous pourriez vous 
adresser en ce qui concerne la réalisa- 
tion des engrenages à dentures bombées: 

Ets Renondin et Losson, 11, rue Pa- 
gès, Suresnes (Seine). 

Procédés Minerva, 55, 
Levallois, Neuilly (Seine). 


boulevard de 


Sté 
210, 


Anonyme des Engrenages Maag, 
Hardstrasse, Zurich (Suisse). 


No 8617. — La Revue américaine Po- 
wer a publié, dans son numéro de jan- 
vier 1952, un article plus détaillé que 
le nôtre sur l’appareil construit par l’Edi- 
son Company (à Detroit), appareil ayant 
pour but de détecter les tubes défectueux 
dans les réchaufieurs et les échangeurs. 

Peut-être pourriez-vous entrer en rela- 
tions avec l’Edison Company par l'in- 
termédiaire de cette Revue, dont voici 
l'adresse : 

Power Mc Graw Hill Building, 330 W. 
42 nd St. New-York 36, N. Y., U.S.A. 

M. B. 


N° 8619. — L'information sur l’em- 
brayage pneumatique « Airflex », publiée 
dans la livraison d'août 1954 de « La 
Pratique des Industries Mécaniques », 
provenait de la revue anglaise « The En- 
gineer », auprès de laquelle vous pour- 
riez probablement obtenir l'adresse du 
constructeur 


The Engineer, 28, Essex Street, 
Strand W. C. 2 (Grande-Bretagne). 
». 

No 8621. — Voici l'adresse de deux 


Sociétés qui fabriquent les appareils né- 
cessaires à l'application des ultra-sons : 


Les réalisations ultrasoniques, 9, ave- 
nue des Sapins, Saint-Maur (Seine). 

S.C.A.M., 37, rue du Rocher, Paris-8®. 
B. 


No 8622. — Pour tous renseignements 
concernant la rectification et le réalésage 
de cylindres de motocyclettes, vélomo- 
teurs, vous pourriez vous adresser à la : 

Chambre Syndicale des  Réaléseurs 
Rectifieurs (Secrétaire Général : M. Ric- 
kel), 3, avenue Friedland, Paris (8°). 


B. 


N° 8023. — Il nous semble qu'une ca- 
méra de 16 mm comportant un disposi- 
tif de commande vue par vue soit sus- 
ceptible de résoudre le problème. Il suf- 
firait de la munir d'un dispositif mécani- 
que simple, fixé au pied, et assurant la 
commande du bouton de déclenchement 
vue par vue à la cadence désirée. 

S'il existe des dispositifs commerciaux 
à cet effet, nous pensons que le Profes- 
seur Jean Painlevé, Institut du Cinéma 
Scientifique au Conservatoire National 
des Arts et Métiers (292, rue Saint-Mar- 
tin, Paris (3°) serait en mesure de vous 
le dire, car des dispositif analogues ont 
dû être utilisés par lui-même ou par ses 
collaborateurs dans des recherches biolo- 
giques. 
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i 
À contre le déplacement axial de toutes pièces cylindriques 


Organes mécaniques de sécwule 


ANNEAUX 


TRUARC 


— 


PAUL-MARTIAL 


PÉRETRE 


BIBLIOGRAPHIE 
La Pratique des Industries Méca- 


niques se lient à la disposition de 
ses abonnés et de ses lecteurs pour les 
documenter gracieusement sur lous lse 
ouvrages el publications techniques. 


La Machine-Outil, publié sous la direc- 
lion de A.-R, Métral, Professeur de 
mécanique au C.N.A.M. et à l'Ecole 
Nationale Supérieure de lArmement 
Président du Svndicat général des 
Industries mécaniques et transforma- 

métaux. Dunod, éditeur. 


trices des 


Cet ouvrage constitue une véritable en- 
cyclopédie de la machine-outil. 

Tous les types de machine-outils (ma- 
chines à enlèvement de copeaux, ma- 
chines à abrasion, machines à déformer, 
machines à bois et même, machine pour 
matières plastiques) sont successivement 
étudiées par les spécialistes les plus émi- 
nents, dans leur anatomie cinématique, 
leur fonctionnement dynamique, et sur- 
tout dans leurs méthodes modernes d’u- 
lilisation rationnelle, 

Voici lobjet de chacun des tomes ,pu- 
bliés à ce jour 

ToME 1 : Généralilés, Machines-outils et 


usinage, 336 pages (19X28), avec 250 
figures. 1953. Relié toile 4.400 fr. 
Historique et situation de l’industrie 


de la machine-outil dans les principaux 
pays. La métallurgie dans ses rapports 
avec l’usinage des métaux. La concep- 


tion rationnelle du dessin des pièces de 
coupe. 


fonderie. Etude des fluides de 


L'entretien des machines-outils. 


ToME 11 : l'sinage par tours, 372 pages 
(19 x 28), avec 437 figures. 1954. Relié toi- 
le 5 300 fr. 

Etude et utilisation des tours paral- 
lèles et des tours spéciaux. Etude et uti- 
lisation du tour à outils multiples, du 
tour semi-automatique, du tour automa- 
tique, du tour à reproduire, des tours 
verticaux. 


TOME mi l'sinage par outils en rota- 
tion. 432 pages (19X 28), avec 541 figu- 
res. 1954. Relié toile 5 900 fr. 

Etude et utilisation des perceuses, des 
aléseuses-fraiseuses, des fraiseuses. Les 
unités autonomes d'usinage et leur utili- 
sation rationnelle, Etude et utilisation 
des machines transfert, des pointeuses. 


TOME 1V : Usinage par outils en trans- 
lation. 352 pages (19 X 28), avec 625 figu- 
res. 1953. Relié toile 4 600 fr. 

Etude et utilisation des raboteuses, des 
étaux-limeurs, des mortaiseuses. Etude 
du brochage intérieur et utilisation 1a- 
tionnelle des machines à brocher simples 


et spéciales. Etude du brochage exté- 
rieur. 

TOME vi Usinage par abrasion. 168 
pages (19X28), avec 191 figures. Relié 
toile 2500 fr. 

Outils abrasifs. Le diamant et le dres- 
sage des meules. Les rectifieuses et leur 
utilisation rationnelle. Le rôdage. Etu- 
de et utilisation des machines à affûter. 


L'émaillage de la,tôle d'acier et de la 
fonte. Recueil des conférences 
sentées à la session de Lyon (janviei 
1951) du Cours de perfectionnement 
des Industries de l'Emaillerie organi 


sé par le Syndical national des Email 
leries sur tôle et le Syndicat général 
des Fondeurs de France, avec le con- 
cours de l’Institut de Céramique fran- 
caise et du Centre technique des In- 
dustries de la Fonderie. Un volume 
broché 21x27. 136 pages, 52 figures. 
En vente aux Editions Techniques 
des Industries de la Fonderie, 12, 
rue Raphaël, Paris-16°. Prix : 1.850 fr. 
Cette publication, dont les bases tech- 
niques résultent des efforts communs des 
deux profession de l'Emaillerie et de la 
Fonderie, contribue à combler la lacu- 
ne existant, en matière de documenta- 
tion, dans le domaine de lémaillage sur 
métaux ferreux, auquel aucun ouvrage 
de langue française n'avait été consacré 


depuis fort longtemps. 
Elle constitue un précieux travail de 
synthèse qui s'adresse aussi bien aux 


cadres de maîtrise et aux ouvriers qu’à 
l'ingénieur et au directeur d’usine. 


\aouaire de l'Assemblée de FUnion 
Francaise. Un volume : 1.000 fr. Of- 
français d'Editions documentai- 
res, 13. avenue de l'Opéra, Paris-1er 


Présentée par M. Albert SARRAUT, la 
quatrième édition de l'Annuaire de lAs- 
semblée de l'Union Française répond au 
besoin d’information sans cesse accru que 
suscitent les problèmes de la France 
l'Outre-Mer. 

Axé en premier lieu sur les personnes 


et non sur les fonctions, il diffère es- 
sentiallement des ouvrages similaires. 
(Voir la suile page VIII) 
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| Une solution ‘mécanique’ 
au problème des filetages 
dans les matériaux tendres! 


HELI-COIL 


ou svsrème HELI-COIL 
&@ : percer au diamètre indiqué sur nos spécifications 


f. tarauder avec le taraud spécial HELI-COIL 


: € : placer le filet rapporté avec le tournevis HELI-COIL, 
1 main ou machine 


visser le goujen ou la vis 


e RAPPORTÉ HELI-COIL 


est la garantie de : 

e filetages à tolérances serrées. 

toroudages résistants à coractéristiques mécaniques 
élevées. 

© sécurité dans les vissoges et dévissages fréquents. 

e légèreté de montages. 


et assure : 
e la facilité de réparation des filetages uses ou détériorés. 


avec un : 
e outillage de pose manuel ou machine de maniement simple 


D) L'OUTILLAGE POUR LE TRAVAIL DES ALLIAGES LÉGERS ET ULTRA-LÉGERS 


Siège Social : 23°”, Rue Balzac - Pons 


RICHARD-LEMOIR PARIS-XI TÉL. VOL, 


68, COURS GAMBETTA - Avon . TÉL. PARMENTIER 21-97 
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LA PULVÉRISATION DES GRAISSES CONSISTANTES 
ET DES MATIÈRES PATEUSES 


DULVÉRISE LES GRAISSES CONSISTANTES ET LES MATIÈRES PATEUSES 


QUELQUES 
APPLICATIONS 


ÉTABLISSEMENTS 


180 B'*HAUSSMA 


PARIS, 


EMBOUTISSAGE 
ENGRENAGES . 
MATÉRIEL DE MINES 
PROTECTION de toutes Pièces Me 
PAR GRAISSES > GOUDRONS + MINIUM 
ENDUITS SPECIAUX 
POUR LES TRAVAUX IMPORTANTS 
D'APPLICATION DE GRAISSES 
OU DE PRODUITS ÉPAIS 


ses être fourni avec pot sous pression d'une ? contenance de 30 litres + 


00% ain - 


* COUCHE UNIFORME 
LADIDITÉ D'APPLICATION 
MACHINES -OUTILS 
MATÉRIEL ROULANT 
FONDERIES 


talliques 


TROUPE 


LUCO 4 


PRESSION 


CONSTITUÉ PAR : 
UN MOTEUR ELECTRIQUE “cv courant lonce 
Un SURPRESSEUR de 12 m3 à gras. automat 
Un EPURATEUR d'air à turbinage 
Un LET à basse pression type L F 


de 1/5 ou 2/3 de litre 
Tuut Mate 


PEINTURE PNEUMATIQUE 


A HAUTE ET BASSE PRESSION f 


LUCHAIRE 


PRESSION 


MOTO-COMPRESSEUR 8.6.1 
GROUPE POUR : 
PEINTURE  PNEUMATIQUE 
GONFLAGE STATION SERVICE 
tT TOUS USAGES DE L'AIR 
COMPRIMÉ 


OTP. 5401: 


DÉPARTEMENT 


VAIR’” 


WAGRAM :63-44 


Bibliographie suite) 


C’est ainsi qu’on y trouve une notice dé- 
taillée sur la carrière de chaque Conseil- 
ler, notice précisant l’appartenance poli- 
tique, les mandats électifs, l’activité 
professionnelle, les adresses à Paris et 
dans le territoire représenté. 


et des Commissions, ainsi qu’un ensem- 
ble de textes relatifs à la constitution et 
à l’organisation de l’Assemblée, complè- 
tent utilement ce volume d’une consul- 
tation facile et rapide. 

précise dans sa Préface 
l'intérêt d’une pu- 
l’As- 


Ainsi que le 
le Président Sarraut, 
blication telle que 
semblée de l’Union Française « n’est pas 


l'Annuaire de 


mieux connaître l’Assemblée de l’Union 
Française, qui lui apparaît comme l’une 
des institutions susceptibles de mainte- 
nir la cohésion de l’Union Française ». 

Auxiliaire précieux du chef d’entre- 
prise, de l’administrateur colonial, l’An- 
nuaire de l’Assemblée de l’Union Fran- 
çaise est, d’une façon générale, un ou- 
vrage que consultera avec le plus grand 


Les chapitres consacrés à la représen- seulement d'ordre matériel ; il est éga- prot tonte personne s'intéressant aux 
tation des pays d'Outre-Mer et des partis lement d'ordre moral, puisqu'il permet questions C'Ouire-hier. FA 
politiques, la composition des Bureaux à un public chaque jour plus grand de (Voir la suite page XXIV) 

LIVRAISON RAPIDE 
POUR TOUS PAS 
S.1., WHITWORTH et GAZ 


Demander brochure détail- 
lée indiquant gamme com- 
plète des profils pour tous 
peignes tangentiels standard 


Association de 
Constructeurs Britanniques 
de Machines-Outils 


169, Quai de Valmy, PARIS-Xe 
Nord 03-87, 14-15, 54.87 


LE PULVÉRISATEUR 
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Tout pour le Soudage ül Are 


TRANSFOS 


GROUPES 
ÉLECTROGÈNES 


GROUPES 
CONVERTISSEURS 


ÉLECTRODES 


GRIZEAUD 


SOCIETE JNDUSTRIELLE GENERALE de MECANIQUE APPLIQUEE 


APPAREILS POUR 
EQUIPEMENTS HYDRO-MECANIQUES 


VILLEURBANNE (khone) TEL BAL. 50-17 et 48-92 


Pour vos fabrications, il y 
a aussi un four électrique 
Cyclop qui convient 


Fours CYCLOP 
fe G D APPLICATIONS ÉLECTRO THERMIQUES 
VE DE MEUDON, BOULOGNE-BILLANCOURT 
TÉL MOL 65-60, 61 et 62 
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PILOTE 510 
équipé 

d'un bras supérieur 

à un chariot 


POUR 
UN MEILLEUR 
RENDEMENT 


PILOTE 760 
équipé 
d'un bras supérieur 

a deux chariots renforces 


H. ERNAULT-BATIGNOLLES 


DÉPARTEMENT MACHINES-OUTILS DE BATIGNOLLES-CHATILLON 
169, RUE D'ALÉSIA. PARIS 14: - LECOURBE + 61-50 
PUBLICITÉ S.0.P. 


1 
— 120 ra > 
A 3 (| “à H 
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| LES TOURS A COPIER 
> 
| 
, A CYCLES AUTOMATIQUES +. 
d'A 
_ en utilisant plusieurs outils 
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Four à tréquence industrielle install: dans une grande usine française de construct 


paci kg. 
5 /500 KW/h. à 


LE FOUR À FRÉQUENCE INDUSTRIELLE STEIN-TAGLIAFERRI 
EN FONDERIE DE FONTE 


A" des matières premières de qualité moindre, 
ce four donne une qualité de fonte supérieure 

à celle obtenue au cubilot avec un prix de revient 

équivalent. 

Il permet de fabriquer des fontes à caractéristiques 

mécaniques élevées. 

Il permet une régularité d’analyse indépendante 

de la cadence de production du four et une régu- 

larité parfaite de température avant coulée. 


pour tous vos problèmes 
métallurgiques ( fusion, 
réchauflage, traitements 
thermique; ), consultez 
notre Département 
“Fours et Métallurgie”. 


En outre, la fonte fabriquée à une structure fine, 
le graphite est uniformément réparti, elle est par- 
faitement désoxydée et dégazée. 

Le four à fréquence industrielle, caractérisé par 
une souplesse de marche et une facilité de conduite 
et d’exploitation, permet aussi la fabrication dans 
les meilleures conditions de prix et de qualité, 
des fontes à bas carbone, des fontes alliées, des 
fontes malléables, des fontes nodulaires. 


ET ROUBAIX 
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250 K produisant à partir de charges 
la tonne. 
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CHAUFFAGE INDUSTRIEL 


Le chauffage par induction à basse fréquence 


en fonderie de 


fonte malléable 


De très nomb:euses applications industrielles du chauf- 
fage par induction ont été réalisées ces dernières années. 
Citons parmi celles-ci, plus particulièrement en métal- 
lurgie : La soudure, la trempe, l’usinage de métaux à 
chaud (machines-outils, dont l'outil coupant hache la 
couche superficielle, préalablement ramollie par induction, 
de l’objet à usiner), le bleuissment des bandes d'acier, 
l’'étamage du fer, le redressage à chaud de pièces tordues, 
l’agglomération de métaux en poudre (frittage), le pré- 
chauffage de coquilles de fonderie, les fours de traitements 
thermiques et, enfin, la fusion des métaux. 

Le passage d'un courant alternatif dans un inducteur 
produit autour de ce dernier un champ magnétique 
variable, dont la fréquence est celle du courant qui lui a 
donné naissance, et dont l'intensité décroît en raison 
inverse du carré de la distance à l’inducteur. Tout con- 
ducteur placé dans un tel champ devient le siège de cou- 
rants induits dits courants de Foucault, dont la circulation 
donne lieu à un dégagement de chaleur par effet Joule. 


Le conducteur placé dans le champ est appelé « charge » 
et on constate que les courants de Foucault se centonnent 
dans la couche superficielle de la charge : c'est ce que l’on 
définit comme « Effet de peau 


Etant donné un inducteur défini par ses caractéris- 
tiques électriques (ampères-tours, résistivité, perméa- 
bilité magnétique, fréquence), on a trouvé et vérifié que 
la puissance absorbée est fonction non pas du volume, 
mais de la surface de la charge. 

La « peau » (au sein de laquelle se dégage 90 °, de 
l'énergie calorifique absorbée par la charge) a une épais- 
seur proportionnelle à la racin® carrée de la résistivité 
de la charg: et inversement proportionnelle aux racines 
carrées de la perméabilité de celle-ci et de la fréquence. 

A un diamètre d'une charge cylindrique donnée, cor- 
respond une épaisseur de «peau» maximum, au-derà 
de laquelle le rendement baisse. En pratique, il faut 
choisir une fréquence minimum telle que l'épaisseur de 
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peau soit inférieure au tiers du diamètre de la charge (ou 
à la moitié de l'épaisseur d’une charge à faces parallèles). 

Il ne suffit pas, pour obtenir une couche chaude mince, 
de concentrer le dégagement de chaleur dans une faible 
épaisseur de peau (donc une fréquence élevée): 11 faut 
encore opérer très vite et avec une puissance élevée (de 
facon à réduire la transmission de chaleur par conducti- 
bilité). 

Le four que nous allons décrire a été fondé sur lutili- 
sation d'une « peau » de faibles dimensions transversales, 
et la nécessité d'une faible élévation de température de 
cette « peau » due au fait du chargement adopté. Le 
chargement se faisant en métal fondu coulé dans un canal 
de faible section, les inducteurs concentrent en conséquence 
la chaleur dans une masse faible, d'épaisseur faible. Par 
suite, la puissance, la durée de chauffage et la fréquence 
peuvent être considérablement abaissées. 


Utilisations diverses 


Jusqu'à ces dernières années, le système de four a sur- 
tout été utilisé pour divers métaux, notamment : Laïton, 
cuivre, Zinc, aluminium, etc... 

Pour la fonderie de laiton, la capacité de fusion, la 
puissance et la production journalière sont indiquées 
dans le tableau 


CARACTÉRISTIQUES DE FOURS 


FONDERIES DE 


TABLEAU 
POUR 


Production 


Phases 
en 24 h. 


apacité Puissance 


300 kg 19 
600 kg 150 
600 kg 200 
1 000 kg 300 
2 000 kg 600 


tonnes 
tonnes 
tonnes 
tonnes 
tonnes 


Une 
Une 11 
Deux 14 
Deux 20 
Deux 10 


Pour les autres alliages, ces chiffres varient suivant les 
températures de coulée et les vitesses d'opérations désirées. 
Dans le cas de fusion d'aluminium et de ses alliages, la 
construction est modifiée pour permettre un nettoyage 
commode du canal secondaire : Ceci est en effet rendu 
nécessaire pour ces métaux par la tendance à la formation 
d'oxydes qui se déposent sur les parois de ce canal. 


Consommations approximatives pour divers métaux 
220 kWh/t 
320 kWh/t 
300 KWh/l 
120 kWh/t 
500 KWh/t 


Laiton 
Cuivre 


Construction du four à basse fréquence 
pour la fonte malléable 


En se fondant sur les principes précédents, on a adopté 
aux Etats-Unis un four Ajax-Wyatt de 350 à 400 kW, 
pour la fusion des fontes malléables. Ce four, destiné 


initialement à la fusion du laiton, a été modifié comme 


l'indique la figure 1. Le modèle représenté a une capacité 
de 600 kg à l'heure et peut être poussé à 800 kg. II est 
a 

Fic. 1. Coupe 
du four de fusion à 
induction basse fré- 
quence pour métaux 
et fontes, 

a, Revêtement iso- 
lant., — b, Voûte en 
briques réfractaires. 

- Joint de sable. 
— d, Obturation 
pour coulée —e, Che- 
ville du trou de cou- 
lée. — Transfor- 
mateur. — g, Ciment 
réfractaire coulé. — 
h, Briques. i, Creu 
set de fusion. — 
Enroulements pri- 
maires. — k, Joint 
d'air. Briques 
réfractaires. m, 
Ciment réfractaire 
coulé. 


Couvercle 


Meta! fondu 


alimenté à 525-550 volts en monophasé. L'expérience a 
prouvé que ce four peut permettre un fonctionnement 
de longue durée et que les garnissages ne sont à changer 
qu'au bout de 8 à 10 semaines. Le coût de cette réfection 
ne constitue qu'un faible pourcentage du prix de revient 
du kg de fonte. Sur la figure 1, on voit qu'au-dessous de 
la sole, le four comporte un canal de circulation pour le 
métal liquide, soumis à l'énergie développée par les enrou- 
lements inducteurs. Le chargement se fait en métal liquide 
versé dans le canal. On charge ensuite la sole en métal 
solide par ouverture du couvercle L'opération se fait sans 
diflicultés et en toute sécurité, à condition qu'on veille 
au séchage du métal solide qui doit être exempt d'hu- 
midité. De plus, il faut maintenir le niveau du métal 
liquide chargé initialement à une hauteur de 18 à 25 
centimètres au moins au-dessous du fond de la sole. 


Le métal fondu dans le canal est soumis à des forces 
électro-magnéliques, qui maintiennent un courant de 
circulation assez rapide, avant pour résultat de provoquer 
des remous jusque dans le métal liquide de la sole. Ce cou- 
rant assure une excellente homogénéité el un rapide 
échange de chaleur permettant la fusion des parties solides 
dans des Lemps réduits, avec un bon rendement thermique. 
La vitesse du courant de métal liquide et sa haute tempé- 
rature sont marquées par l'usure du canal de circulation, 
dont la section augmente lentement au fur et à mesure 
du fonctionnement du four. Avec une puissance moyenne 
inférieure à 310 kilowatts, la durée des réfractaires est 
d'environ trois mois, pour un fonctionnement du four de 
vingt-quatre heures par jour, pendant six jours par se- 
maine, ce qui correspond à un rendement de 600 kg de 
fonte malléable à l'heure. L'usure du canal de circulation 
est indiquée par la lecture de l’ampéremètre des enrou- 
lements primaires. En effet, pour un voltage constant, 
l'intensité au primaire augmente au fur et à mesure de 
l'augmentation de la section du secondaire qui correspond 
au métal en fusion dans le canal. La lecture de l'intensité 
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du courant au primaire permet donc de prévenir toute 
défaillance du circuit secondaire et d'éviter les consé- 
quences d'une rupture. 


Fonctionnement du four 


La construction du four représenté par la figure 1 est 
simple. Les revêtements réfractaires de la sole sont isolés 
thermiquement, pour éviter les pertes de calories vers 
l'exérieur, pour la partie supérieure du four. Le couvercle 
est, lui aussi, parfaitement calorifugé. 11 repose sur les 
parois verticales fixes, par l'intermédiaire d'un joint de 
sable, Le couvercle est soulevé par un palan d'une tonne. 
Cette manœuvre a lieu à l'occasion de chaque chargement, 
toutes les 20 minutes, pour 200 kg, ce qui représente 
600 kg à l'heure. L'opération demande 3 secondes, entre 
le moment où le couvercle est soulevé et le moment où 
il est refermé sur son siège. La durée totale horaire d'ou- 
verture ne dépasse pas 13 secondes, ce qui a pour consé- 
quence de réduire les entrées d'oxygène dans le four, On 
a vérifié que l'atmosphère à l'intérieur du four est nette- 
ment réductrice., Les pertes dues à la fusion sont très 
faibles et n'excèdent pas 0,20 °,, en carbone. Les crasses 
sont peu importantes et on ne procède au décrassage 
qu'une fois par semaine. En même temps, on procède au 
regarnissage des joints de sable. Lorsque l'on procède à 
l'allumage du four, on ne le laisse jamais sans chauffage, 
car le gel du métal provoquerait la rupture des parois. 
Par contre, les chutes de tension de courte durée sont 
sans action, à condition que le ventilateur assurant le 
refroidissement des enroulements primaires continue à 
fonctionner, pour les maintenir à une température conve- 
nable. On a vérifié que des arrêts allant jusqu'à trois 
heures n’ont pas de conséquences graves, lorsque le métal 
en fusion dépasse 1 5000C, tant est grande l’eflicacité des 
réfractaires. Le métal se refroidit, mais reste liquide. Pour 
éviter un échauffement des enroulements primaires, en 
cas de panne de courant électrique, un moteur de secours 
à essence permet le fonctionnement du ventilateur. Les 
garnissages sont exécutés en ciment fondu réfractaire 
après vidange du métal du four. Il faut deux tonnes de 
ciment sans compter le couvercle qui a besoin rarement 
d'être regarni. Deux hommes sont employés pour ce tra- 
vail qui demande seize heures. Le séchage se fait en trois 
jours à l’aide d'un secheur à gaz. 


Le chargement en métal solide n'offre aucune difliculté, 
le couvercle se soulève facilement : quelques flammèches 
sortent du four à l’ouvertur: du couvercle, le conducteur 
de l'appareil est placé à distance et règle la descente de la 
charge qui ne plonge dans le métal liquide que de quel- 
ques centimètres. 

Chaque fois que le four est prêt pour une nouvelle opé- 
ration de chargement, des dispositifs automatiques, reliés 
aux enregistreurs, avertissent les opérateurs que le métal 
est fondu, et que l'intensité et le voltage sont tels qu 
prévus pour la fusion. Aucun pyromètre n'est nécessaire, 
vue la bonne reproductihilité des caractéristiques élec- 
triques, à condition de maintenir constantes les charges 
successives. Seul un pyromètre optique permet de régler 
une fois pour toutes le courant des inducteurs. 


Résultats et conclusions 


Tant du point de vue de la qualité, que de la régularité 
de fabrication et du prix de revient, il n'y a, pour la 
fonderie de fonte malléable, que des avantages dans 
l’utilisation de ce système de four. 

Quatre opérateurs pour trois fours, telle est limpor- 
tance de la main-d'œuvre nécessaire. Ces hommes peuvent 
s'occuper, en outre, des chargements, pesées, des transports 
de métal de charge, des poches, du chauffage de celles-ci, 
et enfin de la coulée proprement dite. 

Un tapis roulant, transporte les moules, qui, une fois 
remplis, retournent au refroidissement et au démoulage. 
On dirige bien entendu les pièces en fonte blanche sur les 
fours de traitements, afin de transformer la fonte blanche 
en malléable, 

Aux Etats-Unis on utilise presqu'uniquement des fours 
chauffés par tubes radiants pour la malléabilisation, Un 
pont roulant dessert les fours de recuit. 


Il semble que les fours à basse fréquence permettent 
de remplir exactement le rôle qui leur est dévolu, tant du 
point de vue de la qualité de fonte, que du prix de revient 
et du rendement, et qu'ils s’harmonisent parfaitement 
avec l’ensemble complexe de la fonderie de fonte malléa- 
ble. Economiques et précis, faciles à entretenir et réguliers 
en rendement, ils conviennent aussi bien aux grandes 
installations modernes, qu'aux petits ateliers. 


Les principaux avantages de ces fours, peuvent se résu- 
mer ainsi : 

Elimination, dans une large mesure, du coeflicient 
personnel pour l'estimation des températures de coulée ; 

Facilité du contrôle de la température par action 
sur la puissance utilisée ; 

Amélioration considérable des conditions de travail 
des ouvriers par rapport aux fours à flammes ; 

Economie des frais de main-d'œuvre ; un seul fondeur 
conduit facilement deux fours de 300 kg ou un four de 
600 kg ; 

Rendements électriques et thermiques très élevés, 
d'où résulte une faible consommation d'énergie ; 

Grande réduction des perles au feu par volatilisa- 
tion, souvent ramenées à moins de 0,5 °;, en fonderie d 
laiton ; 

- Parfaite homogénéité des alliags produits sous 
l'influence du brassage automatique dans le bain ; 

Bon facteur de puissance et régularité de la puissance 
électrique absorbée ; 

Longue durée des garnissages réfractaires et sup- 
pression de toute dépense pour creusets, électrodes ou 
éléments chauffants. 

Ces avantages sont particulièrement appréciables en 


fonderie, et surtout pour la fonte malléable. 


A. Roos, 
Ingénieur des Arts et Manufactures. 
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Evolution des machines à rouler les tôles épaisses 


Les notions de productivité concernant les machines- 
outils travaillant par déformation ont apparemment 
évolué avec un décalage certain si on les compare avec 
les machines de mécanique proprement dites travaillant 
par arrachement de copeaux. 


Cependant, chacun reconnaît que les raisons d’amélio- 
ration de prix de revient qui ont conditionné le perfec- 
tionnement des machines de mécanique auraient dû avoir 
les mêmes effets sur les machines-outils à déformation. 
En fait, ces perfectionnements ont été très nets dans 
certaines catégories (presses, etc.…). Si on examine, au 
contraire, le problème particulier aux rouleuses à tôle, 
force est de constater jusqu’à ce jour une certaine stagna- 
tion. 


Jusqu'à ces dernières années, la rouleuse type pyramidal 
avec rouleau supérieur symétriquement placé au-dessus 
et entre les rouleaux inférieurs était universellement 
employée et les améliorations apportées au cours de ces 
dernières années n'ont pas modifié leur principe de 
construction, mais se sont résumées pratiquement à une 
commande électrique individuelle, Cette machine, dont 
on peut dire que sa conception est antique, est donc 
restée la plus commune et il faut bien reconnaître que sa 
rentabilité, due à un amortissement facilité par son prix 
relativement bas. à conditionné son succès dans les nom- 
breuses entreprises où le travail de roulage ne rentre que 
pour une faible partie dans le prix du produit. Cela est 
encore vrai dans beaucoup de travaux unitaires de chau- 
dronnerie générale, quoiqu'on oublie systématiquement 
de faire rentrer en ligne de compte dans l’économie du 
procédé les inévitables et importants travaux de reprises 
le plus souvent manuels que la finition du produit exige 
alors. 


En effet, en dehors de son manque de rapidité, de régu- 
larité et d'adaptation à la série, la machine type pyra- 
midal a le défaut reconnu et accepté de ne pouvoir réaliser 
le roulage des extrémités de tôles qui, restant droites, 
doivent être amorcées au préalable (croquage) ou suppri- 
mées après roulage par découpage. Or, ce croquage 
represente un travail important et diflicultueux en ce 
sens qu'il exige soit un martelage (avec réchauffage dès 
que les tôles atteignent une certaine épaisseur) et l'emploi 
d'ouvriers spécialistes, soit l'utilisation de la presse à 
plier, machine importante et chère, d'amortissement 


difficile sur des travaux de ce genre et au moyen de formes 
variables avec le rayon à obtenir, équipement obligatoire- 


le travail est 


deux cas, 
délicat si l’on veut obtenir des produits géométriques 
exacts. 


ment onéreux, Dans les 


Un important perfectionnement a été apporté aux ma- 
chines à rouler du type pyramidal par la venue, il y a 
quelques années déjà, des machines à quatre rouleaux. 
Ces machines réalisent en effet approximativement le 
croquage des extrémités des tôles par la présence des 


FiG. 1 Travail clas 
sique de la cintreuse à 
quatre rouleaux 

a, Introduction de la tô- 
le b et c, Croquage 


rouleaux latéraux, et l'opération est conduite dans l’ordre 
suivant : croquage du premier bord, croquage du deu- 
xième bord, roulage. le tout sans enlèvement de la tôle 
de la machine (fig. 1). 


Le problème est en fait résolu pour le degré de qualité 
exigé du produit, et d'excellentes machines de ce système 
sont fabriquées et donnent entièrement satisfaction à 
leurs utilisateurs de chaudronnerie générale. 


Cependant, les exigences de la clientèle ont amené au 
cours de ces dernières années la réalisation d’un autre 
procédé de cintrage et voici pourquoi : 
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L'apparition de certaines industries nouvelles comme 
celle de l'équipement  pétrolifère, le développement 
d'autres, comme l'équipement hydraulique en conduites 
forcées, la fabrication de tuyaux, réservoirs, chaudières 
à très haute pression, etc... a exigé des produits (viroles, 
secteurs’dont le'profil doit être régulier et géométriquement 
exact). En outre, l'importance de la demande justifie 
l'exécution en série et le développement de la concurrence 
a amené les constructeurs à étudier des procédés de cro- 
quage serrant de plus près la forme idéale de la virole 
aux extrémités devant être raccordées par soudure. 


De même, dans la construction moderne de cuves, 
tanks, réservoirs fixes, gazomètres de grand diamètre où 
l'exécution ancienne par éléments rivetés se contentait 
largement des secteurs obtenus sur les machines à quatre 


Fic. 2. — Action de deux 
rouleaux opposés. 


la soudure bout à bout des secteurs obtenus 


rouleaux, 
a remplacé le rivetage et l'extrémité des secteurs doit 
obligatoirement avoir le rayon théorique de la cuve si l'on 
veut que les retraits de soudure ne déforment pas inac- 
ceptablement l'ensemble. 


Aux Etats-Unis et dans plusieurs pays européens, le 
problème a été résolu par la cintreuse à trois rouleaux 
croqueurs, dont le schéma est montré par les figures 3 et 1. 


F16. 3. Action de deux 
roulexux légèrement déca- 
lés. 


1° Comme il apparaît sur la figure 3 un léger décalage, 
du rouleau inférieur par rapport au rouleau supérieur 
crée pour la tôle un véritable encastrement alors que dans 
la figure 2 la tôle est seulement pincée. 


2° Dans la machine à trois rouleaux croqueurs, ces 
deux rouleaux sont entraînés ; dans la machine à quatre 
rouleaux, seul le rouleau supérieur est moteur. 


Les conséquences de ces différences sont considérables : 


— Dans le premier procédé (à trois rouleaux) dès le début 
de l’amorçage du croquage, celui-ci est réalisé par l’action 
du rouleau cintreur latéral et la réaction verticale de haut 
en bas du rouleau supérieur. L'entraînement de la tôle 
est mécaniquement réalisé et la pression entre les rouleaux 


Travail avec 
machines à 


F1G. 4. 
les nouvelles 
trois rouleaux 


serrage exagéré de 
celle-ci qui est entraînée sans à-coup au fur et à mesure 
qu'elle se cintre. Résultat : le croquage va se produire et 
continuer dans les mêmes conditions le long de la tôle 
entraînée qui sera ainsi croquée d’un rayon uniforme en 
un seul réglage et sans reprise au cours d’une même passe. 


supérieur et inférieur ne crée pas le 


- Dans le deuxième procédé : V'absence d'encastrement 
fait qu'à l’amorçage du croquage la tôle échappe dès la 
pression du rouleau cintreur exercée. Pour l'éviter, 
il faut que la tôle soit avancée entre les deux rouleaux 
afin que le pinçage ne se fasse plus sur l'extrême arête de 
la tôle, ce qui a l'inconvénient de laisser droite la partie 
qui échappe ainsi au pliage. 

Le serrage qui remplace l'encastrement précédent se 
fait toujours, malgré cela, entre les deux points de tan- 
gence et il doit être poussé « à refus» jusqu'à écrasement 


de la tôle pour assurer l'entraînement de celle-ci. Ceci 
ne va pas sans difficultés et efforts anormaux, brusqueries, 
etc. 


= 
/ 
/ 
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Le cintrage lui-même, qui ne résulte que de l’action 
du rouleau cintreur, se fait mal, car sur les cinq éléments 
du système mécanique d’un levier : force, résistance, point 
d'appui et deux bras de levier (le point d'action de la 
résistance est confondu avec le point d'appui) il manque 
un bras de levier ; les conditions changent d’ailleurs tout 
le long du profil à croquer et le croquage résultant n'est 
pas d'un ravon régulier. Si l'on veut obtenir un meilleur 
résultat, il faut opérer par très petites longueurs à partir 
de l'extrémité du profil et à chaque portion régler diffé- 
remment la position du rouleau cintreur ; ceci demande 
un temps et une habileté considérables. 


D'autres avantages ressortent de l'exécution à trois 
rouleaux croqueurs ; en effet : 

1° La disposition des rouleaux permet le passage entre 
eux d'inégalités d'épaisseur des tôles, sans dommage pour 
la machine. 

20 Le processus de cintrage est le suivant : 

— Croquage d’une 
machine). 


extrémité (du côté arrière de la 


— Sortie de la tôie. 


Présentation de la tôle sur le côté avant de 
l'extrémité déjà croquée et cintrag® direct et définitif 
de la tôle car le croquage de l’autre extrémité se fait 
simultanément au roulage. 


Le temps perdu par le dégagement de la tôle après 
premier croquage est largement regagné car, dans une 
machine à quatre rouleaux, le travail dont nous avons 
décrit au début de l’article le processus oblige à compter 
le temps nécessaire pour le deuxième croquage. 


On peut d’ailleurs également la présenter sur le même 
côté arrière. 

30 L'extrémité restée droite est très courte, En agis- 
sant sur le rouleau inférieur de bas en haut on peut encore 
infléchir cette extrémité pour la courber, ce qui n'est 
généralement pas nécessaire, les chanfreins de soudure 
éliminant pratiquement les deux bords droits. 


19 Dans les travaux de série, toutes les tôles sont 
d'abord croquées une à une puis cintrées une à une. Le 
réglage initial (lorsqu'il ne s'agit pas de tôles trop épaisses), 
est conservé et le rouleau cintreur n'a pas à être 
déplacé. 

2° Le croquage réalisé par le processus trois rouleaux 
croqueurs permettant une répartition rationnelle de pres- 
sions ou réactions entre les rouleaux, permet d'assurer, 
pour une machine de ce type une capacité de croquage 
égale à sa capacité de cintrage, alors que dans une machine 
à quatre rouleaux, la capacité de croquage est notoire- 
ment inférieure. 


Description de la machine Boldrini 


La figure 5 représente une machine à rouler les tôles à 
trois rouleaux croqueurs, bâti en acier soudé, complète- 


ment motorisée en ce qui concerne les réglages et le déga- 
gement des viroles en bout. 


tôles  Poldrini 


rouler les 


5 Machine à 


Les avantages de cette machine sont les suivants : 


— Motorisation indépendante de tous les mouvements. 

— Entraînement mécanique compensé du rouleau infé- 
rieur. 

— Utilisation de moteurs type traction, supprimant 
les embrayages source de dérangements constants et assu- 
rant mise en marche, arrêt et inversion avec le maximum 
de souplesse. 

— Dégagement des viroles perfectionné. 

— Possiblité d'emploi d'un seul opérateur qualifié. 


Ces machines sont construites pour des tôles de 1 m à 
5 m de longueur et de 6 à 36 mm d'épaisseur (plus sur 
demande). 


Bâti. La machine, construite entièrement en acier, 
comporte un châssis inférieur soutenant les montants et 
les parties mécaniques, composé par un ensemble soudé 
de profilés et de tôles épaisses, Les montants, en acier 
soudé également, supportent les paliers des rouleaux et 
comportent des logements fraisés pour les coulisseaux, 
les emplacements des couples roue-vis et les dispositifs 
de pression nécessaires au rouleau serreur et au rouleau 
cintreur. 


Rouleaux. Le rouleau supérieur est actionné par le 
moteur principal: celui-ci est un moteur spécial traction 
à rotor bobiné à bagues avec démarreur inverseur et résis- 
tances; un puissant frein électro-mécanique donne des 
arrêts instantanés. La commande se fait par poulies et 
courroies en V, par l'intermédiaire d’une boîte de réduc- 
tion de vitesse à rendement maximum par engrenages 
cylindriques taillés et graissés par barbotage. 


Le rouleau inférieur ou serreur est actionné par engre- 
nages, comme le rouleau supérieur, avec interposition 
d'un accouplement à friction, afin de tenir compte de la 
différence des vitesses linéaires entre les deux côtés des 
tôles épaisses. Ce rouleau, réglable en hauteur, assure le 
serrage de la tôle. Ce mouvement est commandé par 


Décembre 1954 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


385 


moteur rotor à cage, télécommandé par boîte à boutons 
et contacteur, avec interrupteur de fin de course haut et 
bas. La transmission est assurée par engrenages couple 
vis-roue formant écrou d'un système à coins acier bronze, 
cette disposition assurant une grande puissance tout en 
restant très souple. 


Le rouleau cintreur fou est réglable obliquement, pour 
le diamètre à cintrer, par un autre moteur rotor bobiné 
à bagues, démarreur, inverseur et résistances. Une boîte 
de vitesses à commande par levier donne deux vitesses 
dont la deuxième, double de la première, est utilisée soit 
comme vitesse de retour rapide, soit comme vitesse de 
travail pour les tôles minces. Des interrupteurs de fin de 
course agissant sur contacteurs protègent l'ensemble 
contre de fausses manœuvres. 


Dégagement des viroles fermées: Le palier arrière du 
rouleau supérieur est monté sur un dispositif articulé 
sur le montant. Après déverrouillage, il est dégagé auto- 
matiquement du rouleau par pivotement grâce à un 
mécanisme hydromécanique : une pompe à engrenages 
actionne un piston et, par levier, fait pivoter le dispositif. 
Dès le dégagement du palier effectué, et sans autre 
manœuvre, le cyclindre supérieur est soulevé consécutive- 
ment par un jeu de leviers. La pompe est commandée 
par-moteur rotor à cage avec contacteur, et les manœuvres 
de dégagement et de remise en place du palier se font 


par action sur les boutons-poussoirs en synchronisme 
avec le soulèvement et la remise en position du rouleau 
supérieur. Des interrupteurs de fin de course protègent 
l'ensemble contre de fausses manœuvres. 


Tableau de commande. — Les démarreurs, boîte à bou- 
tons, levier de changement de vitesses, de même que l'indi- 
cateur de diamètre de cintrage sont groupés à une extrémité 
de la machine, à la place de l'opérateur. Le travail de 
chaque moteur est contrôlé par ampéremètre. 


Protection. — Tous les engrenages, moteurs et méca- 
niques, sont protégés par des carters. 


Roulage conique. — La machine permet le cintrage 
conique et un dispositif à rouleau vertical maintient sous 
la pression axiale les viroles sur les rouleaux. 


Graissage. — La lubrification de la machine dans les 
parties les plus chargées est assurée par deux pompes à 
huile sous pression commandées par chaîne. Une de ces 
pompes est spécialement prévue pour le cylindre cintreur. 
Les autres parties sont graissées à la main par pompe 
Técalémit. 

R. T. 

Nous publierons très prochainement une élude complé- 
mentaire sur le même sujet. 

N.0. R. 


Changement de vitesse électrique 


pour tour revolver automatique (') 


Ce changement de vitesses (fig. 1), destiné à un tou 
revolver, est purement électrique et fonctionne exclusive- 


/ 
| 
\A: 
NA: 
| 


- Coup: par le chang:ment de vitesses électrique avec 


mécanisme planétaire. 


ment par contacteurs ; il fait appel à deux moteurs à dou- 
ble polarité et à un mouvement planétaire. On arrive à 


@) Das Industrieblatt. 


12 vitesses en progression arithmétique (et non pas géomé 
trique comme d'habitude) avec des vitesses extrêmes dans 
A 15 dents 


8 30 dents A'15 dents 


F1G. 2. — Schéma 
du changement de 
vitesses électrique 
avec mécanisme pla- (© 
nétaire. À 


21dents 


C 60 dents 21dents Sfnets 


le rapport 1 à 12. Il est ainsi très facile de”présélectionner 
les différentes vitesses. On peut partir de la même idée 
pour concevoir un inverseur pour raboteuses. 


Nous avons essayé de reconstituer en détail ce mécanisme 
et avons admis (fig. 2) que les satellites À et A’ avaient 
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15 dents, le planétaire B, 30 dents et la couronne intérieure 
(:, solidaire de la broche, 60 dents. 


Soit w, la vitesse de rotation du planétaire B, soit 
wi la vitesse de rotation de l’engrenage intérieur C et de 
la broche, en supposant la cage des satellites bloquée. 
Soient n le nombre de dents du planétaire Bet N le nombre 
de dents de la couronne intérieure C. 


fil 

Supposons maintenant le plan:taire B arrêté et la cage 
du satellite en mouvement ; celle-ci tournera à une vitesse 
w. et l'engrenage intérieur à une vitesse wi. Nous arrivons 
à cet état de choses en partant du premier mouvement 
et en faisant tourner l'ensemble en arrière d'une vitesse 
égale à w,, ce qui revient algébriquement à retrancher ©, 
des deux termes de l'équation [1] 


Nous avons : [ON 


n n 
= —= \ op LOT (1 \ 
A ce moment la cage des satellites tournera à ©, = — w,, 


n 


En nous rappelant que n — 30 et N — 60, nous trou- 


vons 
par l'équation [1] oi — —- 
et par l'équation — 
Le rapport entre wi et w'i est — 1/3. 


On sait que la propriété des trains planétaires est 
d'additionner ou de retrancher les vitesses de rotation, 
quand on attaque simultanément le planétaire et la cage 
du satellite. Nous trouverons donc pour la vitesse de 
rotation de la couronne intérieure et de la broche : 


A + B [3] 

Supposons maintenant que chacun des moteurs tourne 
à 1 100 et 2 800 t/mn, que le rapport de transmission du 
premier, qui attaque la cage des satellites. soit 1/1 et celui 
du second, qui attaque le planétaire, soit de 3/5 et qu'enfin 
la réduction par vis sans fin et roue tangente soit dans les 
deux cas dans un rapport de 4,2 à 1. Nous trouvons 
alors pour 1/2 w, 


2 800 x rer — 200 t/mn 
1,2 2 
3 1 
et — 100 t/mn 
1,2 2 
et pour 1 1/2 «x 
2 800 x 12 * 1 1/2 — 1 000 t/mn 


1 400 X x 1 1/2 — 500 t/mn 


Supposons maintenant que chacun des moteurs (M, 
qui fait tourner le planétaire et M, qui fait tourner la 
cage de satellites) puisse tourner dans les deux sens à 
1 400 et 2 800 t/mn ou être bloqué; supposons les vis 
et roues à vis sans fin des deux commandes identiques et 
de rapport 1/1,2 et que la transmission par courroies du 
moteur M, à l'arbre de la vis soit de 3/5 et du moteur M. 
à l'arbre de la vis 1/1. 


Le premier terme de la valeur de Q, wy = À sera 


pour : 
3 
1 400 t/mn A,, — 1 400 x — = % X = = — 100 t/mn 
2 1,2 5 
2 800 t/mn A, — 2 800 x = — 200 t/mn 
Le deuxième terme de la valeur de Q, + 1 : os = B 
sera pour : 
1 400 t/mn B,,: 1 400 x 5 X 1 à = 500 t/mn 


2 800 t/mn B,,: — 2 800 — 1 000 t/mn. 
Tableau I. — TABLEAU DES VITESSES OBTENUES 
Moteurs 
M, M. A B Q 
— — 2 800] + 2 800! + 200 | + 1 000 1 200 
S — 1 400 2 800! + 100 | + 1 000 1 100 
es bloqué | + 2 800 0 1 000 1 000 
£ + 1 400! + 2 800! — 100 1 000 900 
= + 2 800! + 2 800] — 200 | 1 000 800 
E — 2 800| + 1 400! + 200 [+ 500 700 
— 1 400/ + 1 400! + 100 [+ 3500 600 
bloqué 1 400 0 + 500 500 
+ 1 400! + 1 400] — 100 | + 500 100 
+ 2 800[+ 1 400! 200 | + 500 300 
ds — 2 800! bloqué | + 200 0 200 
he — 1 400! bloqué | + 100 0 100 
bloqué | bloqué 0 0 0 
nv + 1 400! bloqué | — 100 0 |— 100 
7 © & | + 2 800] bloqué | — 200 O0 |— 200 
— 2 1 400) + 200 |— 500 — 300 
= | che... 
= © + 2 800}— 2 800! — 200 |-— 1 000!— 1 200 
Tout cet ensemble de vitesses est à couple constant. 


Les vitesses des deux moteurs étant les mêmes, leurs 
couples respectifs € (M,) et C (M.) sont dans le rapport 
de 1 à 5. 


Si l’on fait tourner le moteur M, en sens opposé à 
M, les vitesses s’ajouteront et si on le fait tourner dans 
le même sens elles se retrancheront. Nous aurons donc 
en fin de compte les douze vitesses suivant le tableau I. 


4. P. 
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ENGRENAGES 


Détermination des trains de roues interchangeables 
sur les machines-outils 


Méthode de recherche directe 


La détermination d’un trainz;d'engrenages à quatre 
roues : À, B, C, D, (fig. 1), tel que le rapport établi par ces 
roues : À /1 x CD, soit égal à une valeur bien détermi- 
née À, est un problème qui se pose assez fréquemment et 
notamment dans l'équipement des machines à tailler les 
engrenages ou dans celui des machines à diviser. 


1. Schéma 
d'un train à quatre 
roues 


1/8 


Ce problème se”pose tout particulièrement dans le cas 
du taillage des pignons hélicoïdaux. En effet, dans ce cas, 
le rapport des engrenages établissant la liaison entre la 
rotation de la fraise-mère et celle de la pièce à tailler est 
impérativement lié à l'avance du chariot porte-fraise. 


pimreté 


Pour faciliter la détermination de ce train d'engrenages 
les constructeurs de machines ont imaginé différentes 
méthodes de calcul. 

Ces différentes méthodes font généralement appel à des 
tables auxiliaires, en particulier à la « Table des équiva- 
lents décimaux 


Tables de équivalents décimaux. — C'est une table don- 
nant les valeurs des fractions décimales équivalentes à 
chaque fraction ordinaire qu'il est possible de composer 
avec tous les nombres compris entre 1 et 100. Les tableaux 
let IT en constituent des extraits (!). 


Lorsque l'on met en application ces différentes méthodes, 
ou d’autres méthodes analogues, on s'aperçoit que toutes 
présentent l'inconvénient d'un certain tàätonnement dans les 
calculs. 

En eflet, lorsqu'on en arrive à la décomposition des 
nombres en leurs facteurs premiers ,on trouve fréquemment 
cette décomposition impossible pratiquement (nombres 
premiers trop élevés); on doit alors recommencer les 


() On peut trouver une telle table dans l’ouvrage de M. G. Henriot 
intitulé Tableaux, Abaques et Calculs pratiques relatifs aux 
Engrenages ». Dunod, Editeur. 

On trouvera également dans cet ouvrage trois des méthodes de 
calcul citées plus haut. 


calculs jusqu'à ce qu'une solution pratiquement réalisable 
soit trouvée, 
Méthode proposée 


La méthode que nous nous proposons d'exposer ci-après 
a l’avantage d'éviter ces tàtonnements. 
TaBLEAU I. EXTRAIT DE LA « TABLE 

DES ÉQUIVALENTS DÉCIMAUX 


0,423 076 923 
123 229 111 76 
123 728 813 56 
123 913 043 18 
124 242 124 24 
124 657 534 25 
125 000 000 00 
125 287 396 32 
125 531 914 89 
125 925 925 93 


Si nous examinons une « Table des équivalents déci- 
maux » nous reMmATQUONS : 
1° Que « l'intervalle » entre deux rapports consécutifs 
est variable mais toujours inférieur à 0,01. 
TaBLeau IL EXTRAIT DE LA « TABLE 
DES ÉQUIVALENTS DÉCIMAUX 


90 0,989 
91 989 
92 989 
93 989 
94 /9: 989 
95 /96 989 
96 /{ 985 
97 989 
98 989 
99 /100 990 


010 
1:30 
247 
361 
173 
D83 
690 
795 
898 
000 


989 01 
134 78 
311 83 
702 13 
681 21 
333 33 
721 65 
918 37 
989 90 
000 00 


20 Que, entre 0,9800 et 0,9900, la valeur de cet inter- 
valle varie de façon régulière. 

A partir de 0,9800, en effet, les deux roues constituant 
le rapport ont des nombres de dents différent de 1 : 49/50, 
50/51, 51/52, etc. 
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L'intervalle entre deux rapports consécutifs qui est de 
0,00 039 entre 49/50 et 50/51 diminue progressivement 
pour arriver à 0,0 001 entre 98/99 et 99/100. 

Dans les rapports très voisins de 0,9 900 (à partir de 
89/90 par exemple), on peut considérer que l'intervalle 
est pratiquement constant et égal à 0,0 001. 


Profitant de ces différentes particularités on peut alors 
imaginer de constituer le train d'engrenage cherché de 
la facon suivante : 

19 Un premier couple à deux roues À /B dont la valeur 
sera sensiblement égale à celle du rapport cherché À 
majorée de 1 °%, soit À’; on choisira ce couple dans la 
table. 

20 Un deuxième couple, que nous appellerons « couple 
de correction » et dont la valeur sera, en principe, égale 
à R/R. 

On cherchera égelement ce couple dans la table ; comme 
sa valeur est très voisine de 0,9 900 il sera possible de 
le trouver avec une relative précision (de l'ordre de 
0,00 005). On pourra ainsi obtenir du premier coup le 
train d’engrenage cherché. 


EXEMPLE 

Soit à établir, par un train à quatre roues, le rapport 
R = 0,42 125. 

Majorons ce rapport de 1 %, soit 

R' = 0,42 123 + 0,06 421 = 0,42 544. 

Cherchons, dans la « Table des équivalents décimaux » 

le rapport le plus voisin de cette valeur, nous trouvons 
20 /47 — 0,42 553. 


Le couple 20/47 constituera la 1re partie du train à 
établir. 
partie de ce train devra être égale à 
0,42 553 soit : 0,98 989. 


La 2e 


0,42 123 


Cherchons dans la table le rapport le plus voisin de 
0,98 989, nous trouvons 
98 /99 — 0,989 899. 
Le couple 98/99 constituera la 2° partie du train. 
Nous obtiendrons ainsi : 20/47 x 98/99 dont la valeur 
réelle est : 0,421 233. 


L'inconvénient de cette méthode c'est qu’elle exige une 
série de roues très complète (toutes les roues, dent par 
dent, de 20 à 100 dents). 

Les types récents de machines à tailler les engrenages 
sont, en général, munies d’une telle série de roues. 

Si l’on ne possède qu’une série de roues restreinte on 
sera conduit à appliquer les méthodes de calculs auxquelles 
il a été fait allusion plus haut. 

Un procédé beaucoup plus rapide sera l'emploi des 
«tables à lecture directe » établies spécialement pour les 
roues dont on dispose, lorsque ces tables existent. 

En ce qui concerne l'établissement de la série de roues, 
le constructeur de machines a donc le choix entre deux 
solutions : 


19 Une serie de roues très complète qui permettra la 
détermination des trains de roues interchangeables avec 
une approximation de 0,00 005 environ par la méthode 
simple que nous venons d'exposer, ou avec une approxima- 
tion plus précise par d’autres méthodes plus complexes. 

20 Une série de roues restreinte mais avec l'obligation 
d'établir à l'avance une « table à lecture directe » spéciale 
qui donnera immédiatement et sans calculs le train d’engre- 
nages correspondant à un rapport donné. 

Cette deuxième solution permet une utilisation plus 
facile de la machine et permet en outre une notable réduc- 
tion du prix de revient de la série de roues. 


A. GUERRIER, 
Ingénieur des Arts et Métiers. 


Montage de force pour rapprocher les extrémités d’une chaîne à galets () 


La tension de la chaîne rend parfois très difficile de 
rapprocher suflisamment les maillons séparés pour les 
assembler. 


La figure 1 montre un dispositif très simple pour y par- 
venir. Il suflit de passer un cordon ou un cable successi- 
vement par le premier maillon respectivement à chaque 
extrémité, puis par le second, le troisième, etc. Une extré- 
mité du cordon étant maintenue fixe, on exercera l'effort 
de traction sur l'extrémité libre, réalisant ainsi un mou- 
lage exerçant sur les extrémités de la chaîne une traction 
multipliée. 


B. T. 


The Machinist. 


FiG. 1. — Dispositif simple 
permettant de rapprocher les extrémités d’une chaîne tendue, 
1, Extrémité du cordon sur laquelle s'exerce la traction. 
2, Extrémité fixe. 
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TRAITEMENTS DE SURFACE 


Conférence annuelle du chrome dur 


Paris, 21 Mar 1954 


La Conference annuelle du Chrome dur a eu lieu le 21'mai 1954 à la Maison de la Chimie. Les communications pré- 


sentées élaient axées sur l'étude scientifique des dépôts de chrome électrolytique et des bains de chromage. Nous donnons ci- 
dessous les points essentiels traités en séance par les divers conférenciers : Le Dr William Blum, MM. Bonnemay, R. Rous- 


selot et P. Morisset. 


Propriétés des dépôts de chrome électrolytique, par le 
Dr W. BLuu, Chemist, U.S. National Bureau of Standard. 


Les impuretés caractéristiques des dépôts électrolytiques 
de chrome sont l'hydrogène et l'oxygène. La teneur en 
oxygène d’un grand nombre de dépôts examinés est com- 
prise entre 0,004 et 0,80 °;,. En général, ce sont les dépôts 
produits à des températures relativement élevées, telles 
que 85°C ou même 1000C, qui renferment les plus faibles 
quantités d'oxygène. Ces mêmes dépôts ont une teneur 
en hydrogène allant de 0,001 à 0,06 %,. Cette teneur 
décroît quand la température de l’électrolyte croît. Le 
rapport des poids oxygène-hydrogène varie, pour de 
nombreux dépôts, entre 4 et 16, avec une valeur moyenne 
de 8 qui correspond à la composition de l'eau H,0 tandis 
qu'un rapport égal à 16 correspond à la composition de 
l'oxhydrile OH. Si donc on prétend que l'oxygène en 
présence se trouve engagé dans une composition OH, 
quand le rapport trouvé est égal à 8, on doit admettre 
qu'une moitié de l’hydrogène est combinée, alors que 
l’autre moitié est présente à l’état libre. 

Les fissures des dépôts de chrome sont dues à la contrac- 
tion du chrome, qui se produit spontanément pendant la 
formation du dépôt et on peut les accentuer en chauffant 
les dépôts à haute température. 


Les propriétés physiques des dépôts de chrome peuvent 
ainsi se résumer 
Dureté : de 800 à 1 000 unités Vickers ou Knoop. 
La dureté diminue quand on chauffe le dépôt au-dessus 
de 4000C. La dureté « à chaud » du chrome quoique pas 
très élevée est néanmoins supérieure à celles du fer et 
du nickel. 
Résistance à la traction : peut varier de 1050 à 
600 kg/cni. 
— Module d'élasticité de Young : varie entre 0,8 et 
2,4 10-6kg/cm°. 
— Ductilité : le dépôt de chrome n'est pas ductile. 
Des essais ont montré que l'allongement, lors de la fracture, 
est inférieur à 0,1 °;. 


— Tensions : des mesures ont mis en évidence des ten- 
sions allant de 1 200 à 4 500 kg/cm?, pouvant atteindre 
ainsi des valeurs supérieures à la résistance à la traction. 


Il n’est donc pas surprenant qu'une fissuration puisse se 
produire pendant ou après la formation du dépôt. 


Coefficient de frottement : il est environ moitié de 
celui des autres métaux. On attribue ce fait à la pellicule 
microscopique d'oxyde qui se trouve toujours présente 
sur toute surface de chrome exposée à l'air. 


— Dilatation termique : entre 200C et 1000€, il a été 
trouvé un coeflicient de dilatation moyen de 6,8 x 10-5 
par degré centigrade, inférieur à celui de la plupart des 
métaux. 


- Pouvoir réflecteur : environ de 66 °; en lumière visible, 
c'est-à-dire supérieur à celui de nickel, mais très inférieur 
à celui de l'argent. Mais ce pouvoir réflecteur présente 
l'avantage de demeurer constant, ce qui est exploité 
largement en décoration. 


— Résistivité électrique : à 28°C la résistivité du chrome 
pur recuit est 13 microhm-cm*, valeur très inférieure à 
celles de la plupart des métaux, l'argent, le cuivre et l'or 
exceptés. 


Malgré toutes ces caractéristiques bien étudiées du 
chrome, il n'existe pas de théorie qui actuellement puisse 
expliquer pleinement le phénomène complexe qu'est la 
formation mème du dépôt de chrome. 


Deux méthodes d'élude de la porosile des revêtements 
électrolyliques, par M. M. BoxxEMay, Sous-Directeur du 
Laboratoire d'électrolyse du C.N.RS. 


Deux méthodes faisant appel l’une à des mesures de 
potentiel l'autre à phénomènes de radioactivité ont été 
étudiées pour essayer de repérer la porosité des dépôts 
électrolvtiques. Les expériences ont été conduites avec 
des dépôts électrolytiques de chrome sur cuivre et peu- 
vent se généraliser sur autres dépôts. 

Dans une première série d'expériences, on a envisagé 
une plaque de cuivre recouverte d'un dépôt électrolytique 
de chrome et plongée dans une solution de sulfate de cuivre. 
En observant les variations de son potentiel dans le temps, 
on constate que celui-ci augmente, passe par un maximum 
et tend lentement vers une valeur d'équilibre correspon- 
dant au potentiel de la lame de cuivre nue. On peut ainsi 
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définir, moyennant certaines précautions, un «temps de 
passage » des ions à travers le dépôt de chrome. 

Dans une seconde série d'expériences, la plaque de cuivre 
a été marquée à la pile atomique et recouverte comme 
précédemment d’un dépôt de chrome, puis plongée comme 
précédemment dans une solution de sulfate de cuivre 
préparée avec du cuivre non marqué. En suivant simul- 
tanément, en fonction du temps, l’évolution du potentiel 
de la plaque et la radioactivité de la solution, on constate 
que le « temps de passage » précédemment défini corres- 
pond exactement au temps au bout duquel du cuivre 
radioactif commence à être décelé dans la solution. 

Ce « temps de passage », défini simultanément par des 
phénomènes électrochimiques et des phénomènes radio- 
actifs, a été étudié en fonction de divers paramètres 
épaisseur des dépôts, concentration et température de 
la solution de sulfate de cuivre, conditions d’électrolyse : 
densité de courant et température de chromage, compo- 
sition des bains. 

Les relations ainsi obtenues expérimentalement entre 
ces divers facteurs font entrevoir que cette notion de 

temps de passage » constitue un repérage fidèle de la 
porosité des dépôts électrolytiques de chrome et d’une 
manière générale ouvre des horizons nouveaux dans 
l'étude de la porosité des revêtements. 


Pouvoir couvrant des bains de chromage : Normalisation 
d'un essai sur cathode pliée dans la cellule galvanométrique 
de Hull, par M. R. RousseLor, du Laboratoire d’'Elec- 
trolyse du C.N.RSS. 


On appelle pouvoir couvrant d'un bain de chromage 
la densité de courant minimum à laquelle le dépôt 
commence à se former, les points de la pièce avant une 
densité de courant inférieure ne recevant pas de métal. 

Une méthode de mesure du pouvoir couvrant dans les 
bains de chromage a été mise au point en combinant 
l'essai sur cathode pliée et emploi de la cellule de Hull. 
La normalisation de l'essai est ainsi proposée : cellule de 
Hull avec cathode pliée à 789, le congé au sommet étant 
de 0,5 mm. Intensité totale : 4 ampères. Durée d'élec- 
trolyse : 3% minutes. La détermination quantitative du 
pouvoir couvrant s'effectue par simple mesure de la dis- 
tance du point ou commence le dépôt à partir du bord 
gauche ou droit de la cathode, 

Cette méthode permet de tracer 
cision les courbes de variation du pouvoir couvrant en 
tenant compte des facteurs relatifs au métal de base et 
en faisant varier les facteurs relatifs au bain. Elle permet 
la détermination quantitative de la gamme optimum de 
travail pour des bains utilisant l'ion SO,, aussi bien que 
d'autres ions, ou travaillant dans des conditions spéciales. 
Elle permet également, pour un bain en service depuis 
longtemps, de tracer une iso-chrome qui rende compte 
de son comportement réel, avec tous ses constituants 
connus et inconnus : chromates, fer, etc. Elle permet 
enfin, pour un bain en service, de savoir rapidement si 
le pouvoir couvrant est compris dans les limites que l’on 


avec une bonne preé- 


s'est fixées, sans recourir à une analyse souvent très 
longue, parfois impossible, et qui ne peut tenir compte 
de l'influence de certains complexes mal connus. 


Etudes diverses actuelles sur le chrome dur, par M. P. 
Morisser, Directeur du Centre d'Information du Chrome 
dur. 


La technique du chrome dur est l’objet d’un grand 
nombre d’études dans tous les pays. Les modalités du 
procédé de chromage, les recherches des propriétés des 
dépôts et les mises au point des applications industrielles 
essentiellement diverses sont à l’ordre du jour de nombreux 
congrès. Un tour d'horizon rapide permet d'indiquer 
les grandes lignes suivantes de cet ensemble d'activités : 


Dans la technique du chromage : bains à régulation 
automatique avec études des structures des dépôts ainsi 
obtenus, textures avec et sans fissures, résistances de ces 
dépôts aux hautes températures, à la corrosion, amélio- 
ration des états de surface, essais de flexion et de fatigue. 
Bains de chromage décoratif, bains de chromage Born- 
hauser, bains de chromage D), bains de « chromage noir ». 
Dégraissage électrolytique par émulsion. Emploi d'écrans 
voleurs de courant sous forme de rubans « scotch » mal- 
léables à base de plomb. Emploi de résines échangeuses 
d'ions dans le traitement des bains de chromage usés. 


Pour la mesure des épaisseurs des dépôts de chrome : 
réalisation d'appareils facilitant le mode opératoire quand 
on opère par dissolution chimique du revêtement. 
Mise au point d’un calibre électronique d'épaisseur basé 
sur la différence de conductivité du métal de base et du 
chrome. Méthode de mesure au moyen des rayons 8 el 
d'un compteur d'ions : cette dernière méthode permettant 
de mesurer les épaisseurs des dépôts de chrome sur alu- 
minium, ce que ne permettent pas les méthodes magné- 
tiques. 

Au sujet des propriétés physiques et chimiques du 
chrome : études sur la structure, conditions de transfor- 
mation de la variété hexagonale en variété cubique. 
Relations entre structure du dépôt et pureté du bain 
électrolytique. Oxydation du chrome aux hautes tempé- 
ratures. Etude de la passivité du chrome par méthodes 
de radioactivité. Etude de la ductilité du chrome obtenu 
dans des conditions particulieres. Etudes sur de nouvelles 
méthodes de mesure de l'adhérence, ete... 


Au point de vue des applications industrielles : 
techniques variées sur le segment de piston chromé, sur 
le cylindre en alliage léger chromé. Récupération de 
cylindres usés par dépôts électrolytiques successifs de 
fer et de chrome. Amélioration de certains problèmes 
d'entretien dans les aciéries par chromage dur : matériel 
de laminoirs, cisaillement des brames, matériel hydrau- 
lique, rouleaux formeurs de tubes, etc. Amélioration 
dans les industries du papier et du carton : cylindres de 
calandrage, plaques d’épurateur, presses encoleuses, cy- 
lindres cannelés, etc... P. M. 
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SOUDAGE 


Le V° Congrès international des Fabrications mécaniques 


(suile (?) el à suivre) 


La première partie du compte rendu de M. H. Gerbeaux ( }, Ingénieur-Chej de Service à l'Institut de Soudure, a été 
consacrée aux rapports traitant de généralités sur la construction soudée, et du soudage par résistance. La seconde partie, 
présentée ci-dessous est relative au soudage par fusion. Un troisième article aura pour objet les techniques connexes et la 
comparaison du soudage aux autres procédés de fabrication. 


SOUDAGE ET TECHNIQUES CONNEXES 


III. LE SOUDAGE PAR FUSION la matière d'apport est employée ou non et sous 
formes variables. 
Le soudage automatique à l'arc une protection contre l'action de l'atmosphère est 
par F. GERSPECHER ou non utilisée. 


{Brown Boveri - Baden) 


L'auteur étudie plus particulièrement les procédés de 
On connaît actuellement plus de vingt procédés de soudage de l'acier, utilisant pour électrode du fil d'apport 

soudage automatique à l'arc, mais aucun d'eux ne réalise en couronnes. 

une automaticité aussi complète que ce qui est obtenu 


Fic. 3. Fil cuirassé pour machine à souder à l'arc. 


par exemple dans le cas des machines-outils, car les 

facteurs métallurgiques régissant le soudage sont difficiles 

à saisir. 


L'auteur dresse le tableau de ces procédés. 


Il les distingue entre eux par les faits que : 
l'arc est visible Fic. 4. — Tête de machine à souder 
comportant l'enrobage magnétique automatique du fil. 


- Ja nature de l’électrode est différente, 


(1) La Pratique des Industries Mécaniques. t. XXXVII, n° 3 il distingue dans ce er: 
(mars 1954) p. 67, n° 4 (avril 1954) p. 109, n° 5 (mai 1954) p. 138, — Le soudage au fil nu, utilisé encore pour des travaux 
no 7 (juillet 1954) p. 213, n° 8 (août 1954) p. 238 et n° 10 (octo- de rechargement. 
bre 1954) p. 325. 

Œ) La Pratique des Industries Mécaniques. t. XXXVII, n° 10 
(octobre 1954) p. 325. 


- Le soudage avec électrodes cuirassées dont l'enro- 
bage est tenu par des spirales de fil (fig. 3). 
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- Le procédé Brown Boveri, utilisant un fil s’enrobant 
de façon concentrique, sous le passage du courant de 
soudage, d'une poudre magnétique (fig. 4). 

- Le soudage sous flux. 

Pour chacun de ces procédés, un dispositif dérouleur 
de fil maintenant un arc de longueur constante est néces- 
saire. L'auteur décrit le principe du dispositif Brown 
Boveri, convenant aux quatre procédés, et monté, soit 
fixe, soit sur chariot. Il donne des exemples d'application 
de ce matériel à des travaux divers de soudage. 


Le soudage à l’arc de l’aluminium 
avec électrodes enrobées, 
appliqué à la construction navale 
par G. ARONSEN 
(Esab - Oslo) 


L'empioi de l'aluminium et de ses alliages offre un inté- 
rêt croissant. En Scandinavie, les applications en cons- 
truction navale s'étendent, particulièrement en Norvège 
où des superstructures de 20 à 30 t en aluminium ne sont 
pas rares. 

Ces constructions sont avantageusement soudées à l'arc 
avec des électrodes enrobées. 

On utilise du courant continu, à plus de 60 V à vide 
(75 à 90 V serait préférable), électrode positive ; pour les 
électrodes de moins de 5 mm, stabiliser l’arc par une résis- 
tance au secondaire. 


SOUDAGE BOUT A BOUT A PLAT EN UNE PASSE 


Epaisseur Diamètre 
Résistance Intensité 
à souder de l’électrode 
mm mm ohms Ampères 
2-3 3,25 0,25 80-100 
34 0,15 100-150 
2-6 5 150-180 
6 6 180-200 


au-delà de 6 mm d'épaisseur, souder en plusieurs passes. 
Eviter d'utiliser les alliages trempants. 
La soudabilité est liée à la fissilité au cours d’achève- 
ment de la solidification. 
L'aluminium pur est peu fissible, mais les éléments 
d'alliages suivants causent la fissilité : 
Le silicium entre 0,8 et 6 %,. 
Le cuivre vers 3 %, el jusqu'à 5 
Le magnésium vers 4 % et jusqu’à 10 °;,. 
Le zinc. 
Les alliages au manganèse ne sont pas fissiles. 
En conclusion, il faut souder en n'employant que quel- 
ques types d'électrodes ne fissurant pas. Il est inutile de 
chercher à souder avec le même alliage que la pièce. Les 


bords à souder étant recuits, il est inutile d'exiger du métal 
déposé une ténacité exceptionnellement élevée. Cependant : 
— l'aluminium pur n'est pas assez tenace, 
les alliages à 5-6 %, Si manquent d’allongement, 
l'électrode standard à 1,25 %, Mn est préférable pour 
ses propriétés mécaniques et sa tenue à la corrosion. 


Voici différentes instructions pour le soudage bout à 
bout 


De 2,5 à 8 mm d'épaisseur, souder à plat sur support, 
sans Chanfrein, bords écartés de presque l'épaisseur, 
préchauffer à 3000C à partir de 6 mm. 


De 8 à 15 mm, ouvrir un chanfrein de 35 à 55° avec 
talon de 5 mm, souder incliné à 459, sur bords écartés 
de 5 mm et soutenus, en préchauffant vers 3500C. 

Ces conditiors conviennent 
soudage vertical. 


d'ailleurs également au 


Pour plus de 15 mm, souder de préférence en montant 
sur chanfrein de 40 à 45° en V ou en X, sans talon, bords 
écartés de 5 mm. 


Pour souder en corniche, la préparation sur tôles de 
3 à 6 mm est celle convenant au soudage à plat. Au-delà, 
on soude sans support et on chanfreine seulement la tôle 
supérieure : en 1/2 V de 6 à 15 mm, en K au-dessus de 
15 mm. Il est recommandé alors de faire sur la tôle infé- 
rieure un dépôt préalable de soudure (fig. 5 a). 


[4 


F1G. 5. — Rechargement préalable facilitant le soudage électrique 
à l’arc de l’aluminium dans le cas de pièces épaisses. 


Des dépôts de ce genre sont utilisés pour le soudage en 
T (fig. 5 b) ou pour faciliter le soudage de pièces de masses 
inégales (fig. 5 c). Préchauffer. 


L'écrouissage des bords provoque des déformations ; 
scier les pièces plutôt que les cisailler. 

Le soudage à l'arc provoque des porosités ; on peut les 
réduire en combattant l'humidité, en préchauffant et en 
recherchant des alliages à grand intervalle de solidifica- 
tion. 


Décaper les bords aussitôt avant soudage à la brosse 
rotative pour diminuer la couche d’alumine. 


Au soudage, le laitier très fluide est moins gênant que 
celui des aciers, les risques d’inclusions sont faibles. 
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La tenue à la corrosion est excellente, elle est améliorée 
encore par meulage des soudures éliminant toute trace de 
flux. 


Les déformations au soudage sont plus importantes 
que pour l'acier. Il faut rechercher des séquences favorables 
et brider les soudures dans des montages simples et peu 
coûteux. On peut, sans danger, marteler les soudures 
terminées, elles sont très ductiles. On peut appliquer des 
chaudes de retrait aux constructions. 

Le soudage à l'arc des alliages légers est économique. 
Le soudage à plat est le meilleur marché. Le matériel de 
soudage étant usuel, le constructeur peut accepter de 
souder l'aluminium pour des fabrications accidentelles. 


Etat actuel de l’application du soudage à l’arc 
en Scandinavie 
par B. KJELLBERG 
(Esab - Goteborg) 
Une comparaison peut être faite pour l’année 1952 de 
la consommation de fils à électrodes et de la consommation 


d'acier laminé entre les différents états scandinaves et 


TABLEAU I. CONSOMMATIONS DE 


Pays Danemark 


Les faits remarquables constatés concernant les techni- 
ques de soudage à l'arc dans ces pays sont les suivants : 
— Elargissement de la gamme des aciers soudables. 
Définition d’une dizaine de types classiques d’enro- 
bages d'électrodes pour soudage manuel, correspondant 
à des caractéristiques et destinations définies. 

Développement de l'emploi d’électrodes basiques et 
rutiles pour le soudage d'acier Cr-Mo à haute résistance 
à froid ou à chaud. 

Etude d’électrodes non seulement austénitiques, 
mais aussi ferritiques pour le soudage des blindages. 

- Exploitation des courbes TTT des aciers pour le 
soudage en période d'inhibition, applicable au soudage 
d'aciers auto-trempants et aux rechargements durs. 

Emploi d'électrodes austénitiques pour le soudage 
des aciers austénitiques au Cr-Ni dont l'usage en Suède 
est très développé. 

— Développement du soudage avec électrodes basiques 
pour les aciers moulés et la construction mixte. 


Le soudage de la fonte a peu évolué et reste confiné 
aux travaux de retouches et de réparation. 


FILS À ÉLECTRODES ET D'ACIER LAMINÉ 


Etats- 


{Finlande 


Norvège 


Suède 


Total 


Unis 


A) Consommation de fils en tonnes …....... 2400 
B) Consommation de laminés en 1 000 t.. 300 
8,0 


les Etats-Unis (tableau 1). Elle montre que le dévelop- 
pement du soudage dans ces pays est sensiblement du 
même ordre. 


On peut observer que le choix entre les deux formes de 
courants de soudage : Alternatif ou continu, varie énor- 
mément d’un pays à l’autre, avec, pour conséquence, 


TABLEAU II. —— COURANT DE 


2000 
300 


6,7 


Le soudage à l'arc des alliages légers avec 


2000 
300 


6,7 


7000 
1000 
7,0 


13400 
1900 
7,0 


190000 
25000 
7,6 


électrodes 


à 1,5 %, Mn ou, pour certaines réparations, à 12 %, Si, 
est développé en dépit des progrès du soudage au gaz 
inerte qui ne convient qu'aux travaux d'atelier. 


En mécanique, le soudage concurrence les grands mou- 
lages et les pièces en séries limitées. Il est généralisé 


SOUDAGE ET 


Danemark 


TYPES ÉLECTRODES 


Finlande 


Norvège 


Suëde 


\ Alternatif 


Courants 
Continu 


80 
20 


90 
10 


20 
80 


Electrodes 
| Basique 


Rutile 


un choix différent des types d’électrodes pour soudage 
des aciers de construction (tableau Il). 


20 
11 
38 


67 


11 


67 


26 


30 
60 
10 


pour la construction des grandes machines électriques, 
des moteurs Diesel, des machines à travailler la tôle. 
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L'emploi du soudage est total en chaudronnerie el en Les temps de soudage sont de 50 à 60 m/h. Des défauts 
fabrication de chaudières (voir le nouveau code suédois). de soudage se révélent dans les cas suivants : 

En matériel hydraulique, les conduites forcées el les — décapage insuflisant des parties à assembler, 
bâches spirales sont soudées. composition défavorable de l'acier (exiger 


S + P < 0,6et 0,3 < Mn < 0,6), 
De nombreux pylônes de transport de force out ete métal d'apport insuflisamment chargé en Mn, 
construits par soudure ; l’auteur cite trois lignes repre- 
sentant 20 000 t d'acier St 52: une prochaine ligne fin- | ET 
landaise de 980 km nécessitera 10 200 t de pylônes soudés. électrode désaxée. 
Sur joints circulaires, les meilleurs résultats sont enre- 
gistrés en soudant de 20 à 309 en arrière du point haut. 


alimentation insuflisante en flux, 


La Suède a construit dès 1932 des ponts soudés impor- 
tants en St 52, elle n'a enregistré aucun incident ; un pont 
soudé de 900 m et 2 500 t est en cours d'achèvement au 
nord de la Suède. Le rivetage n'est plus à l'ordre du jour 
que pour des travaux de montage. Pour les bâtiments 
d'usine, le soudage procure des économies d'acier consi- 
dérables. 


30 Soudage de récipients à eau chaude de 50 1, en tôles 
de 2 mm à la cadence de 0,9 m/mn en consommant 10 g 
de métal et 80 g de flux par mètre. 


Le soudage à l’arc en atmosphère inerte 


Les caissons monocoques des voitures de tramway el s à 
par W. Maxrez et L. WoLrr 


de chemin de fer sont soudés. Seules les parties démontables 


des wagons sont rivées. (Linde - Munich) 
En 1940, les chantiers navals ont modifié leurs équi- Les principaux avantages du procédé sont 
pements en vue du soudage. Ils pourraient à présent - La protection contre les agents extérieurs tels que 


diflicilement construire un navire rivé. Quelques incidents l'air. 
ont été constatés, mais de faible importance. Certains 
chantiers utilisent des lignes de rivures d'arrêt, d’autres 
soudent à 100 °,, en choisissant un acier meilleur pour les sa" 
parties très sollicitées. Un pétrolier de 30000 t entière-  Silé (jusqu'à 6 À). 

ment soudé est en cours de construction en Norvège. L'effet de nettoyage de l'arc en atmosphère d'argon 


La grande vitesse d'exécution. 


La possibilité de souder, si besoin est, à faible inten- 


est considérable puisqu'il permet de souder l'aluminium, 


Comme les problèmes de matériaux semblent à présent ee 
F le magnésium et leurs alliages sans flux. 


à peu près résolus, on oriente à présent les recherches vers 
le soudage rapide. 


Applications du soudage sous flux 
en chaudronnerie et charpente 
par L. Rivorrs 
(Surgas - Turin) 


Le soudage sous flux, étant entré dans la pratique 
courante des fabrications, modifie la conception des 
constructions. L'auteur cite trois exemples d'application : 


1° Construction en acier doux, de réservoirs sphériques 
à hydrocarbures liquéfiés, de 10 m de diamètre environ, 
épaisseur 22 à 21 mm. Les fuseaux emboutis sont assem- 
blés par quatre en atelier, à la machine, sur positionneur. 
Les bords ont été préparés en X dissymétrique par oxy- 
coupage. La reprise à l'envers de l'assemblage est faite 
par soudage manuel semi-automatique. 


Le contrôle radiographique ne révèle aucun défaut, 
sauf dans les cas de manœuvre incorrecte du positionneur. 


Fi. 6. —— Torche manuelle à déroulement de fil pour soudage sous 
20 Fabrication de bouteilles à gaz liquéfié. Soudage argon (avec électrode réfractaire) de tôles minces. 
longitudinal des viroles des bouteilles trois pièces, soudage 
des joints circulaires, soudage de la collerette. L'emploi de L'auteur étudie le matériel de soudage de l'aluminium 


l'étincelle-pilote permet l’amorçage des soudures. en courant alternatif avec étincelle-pilote. Les transfor- 


| 
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mateurs de soudage de construction courante peuvent 
avoir la tendance fâcheuse de permettre le redressement 


TABLEAU 


Acier 18-8 


Acier doux 


de condensateurs (Etats-Unis), ou de résistances ohmiques 
(Europe), ou de batterie d'accumulateurs. 


SOUDAGE AVEC ÉLECTRODE FUSIBLE 


Aluminium Cuivre 


Diamètre Densité Consom- Densité Consom- Densité Consom- Densité Consom- 
du fil de mation de mation de mation de mation 
ram courant de fil courant de fil courant! de fil courant de fil 

A/mm? kg/h A kg/h A/mm? kg/h A kg/h 


70 
200 


100 


175 


1,6 


93 
143 


20 


69 


TABLEAU IV. CONSOMMATIONS COMPARÉES D'ARGON EX Î/Mmn POUR LE SOUDAGE DI1 Le soudage avec électro- 
DIFFÉRENTS MATÉRIAUX AVEC ÉLECTRODE SOIT RÉFRACTAIRE, SOIT CONSOMMABLE, des réfractaires (tungstène) 


manuel ou automatique, avec 


taire ou fusible dans les cas de trois métaux ou alliages, pour des 
épaisseurs variables. 


du courant, rendant le soudage impossible. On compense 
la tendance au redressement par l'addition de batterie 


Intensité A Electrodes en tungstène Electrodes fusibles ou sans métal d'apport 
offre la même maniabilité que 
AI 18/8 Cu AI 18/8 Cu le soudage oxvacétylénique. 
L'auteur définit cinq types de 
7 7 17 17 11 torches industrielles de 6 à 
sn se 6 à 8 9 7 17 17 11 75. de 10 à 200, de 30 à 300, 
6 à 10 ) 7 17 17 11 de 30 à 900 el au-dessus de 
mn dis se 12 6 7 17 7 11 500 A. Il existe des torches 
idoles cd 11 nl 7 17-19 17 16 manuelles et des torches auto- 
15 7 17-19 17 16 matiques (à chariot moteur), 
16 7 17-19 17 20 
Un récent perfectionnement 
de torche manuelle consiste 
Q ” soil à amener la baguette sous la poignée (fig. 6), ce qui per- 
g. À non _Acter 18/8 Curvre met d'atteindre des vitesses de 80 cm/mn. 
50! | | Le soudage à l'arc métallique est exécuté soit avec un 
4 à | | À pistolet à main, soit avec chariot automoteur, L'arc est 
34 | | stabilisé si la source de courant débite en raison directe 
Sol SJ | 4 SN de la longueur de l'arc et si le contrôle de la vitesse d'avan- 
| cement du fil est bien assuré. 
201 $2 Des tableaux et des courbes donnent des informations 
| concernant les conditions de soudage en atmosphère inerte. 
S Des tableaux et IV et des courbes de la figure 7, 
0 5 10 15 20 O0 5 10 15 20 O0 S$ 10 15 20 il résulte que l’électrode fusible est à preferer à l'électrode 
Argon 20 Marks le litre dpersseur de tôle à souder bou’ & bou! réfractaire pour souder bout à bout des épaisseurs au- 
Joudeur 252 Norks/heure en mm dessus de : 
Fr. 7. — Temps et frais de soudage sous argon avec électrode réfrac 6,5 mm pour l'aluminium. 


— 7 à 8 mm pour l'acier 18/8, 
- 4 mm pour le cuivre. 
La comparaison du coût du soudage en atmosphère 
inerte par rapport aux autres procédés n'est pas facile. 


| 
28 2,3 65 = | 
.0 « 
7 5,2 7,2 118 2,9 155 5,3 
E 3,9 10 1.1 89 7,2 
6,8 115 8.7 
= LS 32 2 
3,2 
= 7.0 30 3,9 
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Pourtant, à titre d'exemple, le tableau V est dressé, 
établissant le prix de revient d’un mètre de soudure bout 


— Matières premières aux prix d'achat. 
— Salaires comptés sans frais généraux. 


à bout sur tôle d'aluminium de 2, 4 ou 6 mm d'épaisseur, Amortissement des installations et outillages non 
exécuté en atmosphère inerte avec électrode en tungstène comptés. 
TABLEAU V. PRIX DE REVIENT D'UN MÈTRE DE SOUDURE BOUT A BOUI 
Epais- Métal Eiectrode Coût 
lemps Argon Courant Eau 
seur apport total 
mm mn mn A g mm I/mn M 
Soudage manuel 2 2,6 6 10 12 2,9 15 0,47 
avec électrode en l 23 7 150 30 L9 0,74 
6 ,2 10 210 50 2 1,27 
Epais- = Acéty- Métal Prix 
lemps Oxygène Flux 
seur lène d'apport total 
mm mn l/mn l/mn M 
2 7 1,8 1,8 18,3 15 0,59 
Soudage oxyacétylenique....... 10 3,8 3,8 26 1,15 
6 12 94 39 1,67 


ou au chalumeau oxyacétylénique, calculé sur les bases 
suivantes exprimées en marks : 


d'apport ............ 5,0 M}kg 
0,15 M/m* 
2,5 M/h 

2,5 M/m* 
39,0 M/kg 


Le soudage en atmosphère inerte peut être appliqué à 
presque tous les métaux. 

Il est utilisé avec succès sur les aciers spéciaux. 

Sur acier calmé doux ou faiblement allié, le soudage 
doit être fait en plusieurs passes avec métal d'apport 
contenant des éléments désoxydants. On utilise de l’argon 
contenant jusqu'à 5 % d'oxygène. Le prix de l’argon 
rend le procédé plus coûteux que le soudage à l'arc clas- 
sique, mais certains avantages tels que la possibilité de 
soudage automatique en toute position sont à considérer. 


Comparaison économique et technique entre 
le soudage oxyacétylénique et le soudage à l’arc 
en atmosphère inerte des alliages d'aluminium 

par P. PROVENZALI 
{(Guinzio Rossi - Turin) 


L'auteur a établi une comparaison aussi complète que 
possible des deux procédés de soudage appliqués à des 
travaux actuellement exécutés industriellement. 

Les prix de revient ont été calculés sur les bases sui- 
vantes : 


Le soudage oxvacétylénique est manuel, l’acétylène est 
fourni par générateur. 


Le soudage au gaz inerte est toujours fait à l’argon, 
mais l’appareillage est variable selon les fabrications. 


1er ExEMPLE: Fabrication des réservoirs de 5 mm en 
aluminium 99 %,. Le soudage électrique est soit manuel 
avec électrode réfractaire, soit semi-automatique avec 
électrode consommable, Dans les deux cas, et surtout 
dans le premier, le soudage oxyacétylénique est plus 
économique, mais la différence de prix doit être compensée 
par les avantages techniques des procédés électriques. 


2e ExEmPLe : Fabrication d'appareils de 10 mm en 
alliage à 2,5 Mg destinés à l'industrie chimique. — Le 
soudage électrique est semi-automatique avec électrodes 
consommables. Dans ce cas, le soudage oxyacétylénique 
est plus coûteux, les frais de préparation et de parachè- 
vement accusent encore la différence. 

3e ExEMPLE : Fabrication de bidons de 25 l'en 1 à 
8/10 mm d'épaisseur, et de jâts de 125 l'en 3,8 mm, construits 
soil en aluminium à 99,5, soil en alliage à 1 % Mn. — 
Pour ces travaux, l'avantage économique du soudage 
électrique sur le soudage oxyacétylénique est très grand. 
Techniquement, d’ailleurs, le soudage électrique est ici 
seul valable. 


(A suivre) 
H. GERBEAUX, 


Ingénieur-Chef de Service 
à l'Institut de Soudure. 
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Colloques de l’Institut supérieur des Matériaux 
et de la Construction mécanique 


PRESSION CRITIQUE D'ÉCLATEMENT DES CAPACITÉS 
CONFRONTATION DE LA THÉORIE ET DE L'EXPÉRIENCE (') 
par l'Ingénieur général du Génie maritime H. be Lerris, 
Projesseur à l'I.S.M.C.M. 


Ayant en vue les règles de sécurité qui s'imposent pour Cette théorie fait appel à la loi d'écrouissage du métal, 
l'établissement des récipients utilisés pour emmagasiner caractérisée par la courbe rationnelle de traction donnant 
et transporter les gaz comprimés, M. H. de Leiris s'est la variation de la contrainte moyenne vraie en fonction 


proposé de rechercher dans quelle mesure la pression de l'allongement vrai : « log. (1 + A) où À est, loca- 
lement, l'allongement défini à la 

TABLEAU I. — COEFFICIENT CORRECTEUR P DE LA PRESSION D'ÉCLATEMENT manière usuelle. 
EN FONCTION DU COEFFICIENT D'ÉCROUISSAGE # ET DE L'ÉPAISSEUR E On considère généralement cette 
courbe rationnelle de traction 
Epaisseur relative : ÆE to/2re comme se composant au-delà de 
n la limite d'élasticité d’une branche 
0,016 | 0,020 | 0,025 | 0,052 0,04 | 0,05 | 0,065 | 0,08 parabolique constamment  ascen- 
1,1221 | 1,1179 | 1,128 | 1,1063 | 1,0983 | 1,0883 | 1,0751 | 1,0607  dante prolongée, à partir de l'ap- 
0,10 parition de la striction, par sa 


1,0775 | 1,0735 | 1,0686 | 1,0623 | 1,0517 | 1,0451 | 1,0324 | 1,0186 propre tangente. Le long de la 
un branche parabolique, la contrainte 
1,1148 1,1108 1,1060 1,0998 1,0922 1,0828 1,0707 10566 vraie S varie comme æœ", n étant 
0,15 le écrouissa- 

1,0490 | 1,0453 | 1,0407 | 1,0349 | 1,0278 | 1,0189 | 1,0075 | 0,9943 rt D 
1,1075 | 1,1038 | 1,0992 | 1,0934 | 1,0862 | 1,0773 | 1,0662 | 1,0525 La théorie de Walmsley con- 
0,20 = = duit à admettre que la con- 
moyenne Snom Qui figure dans la for- 
mule donnant la pression d'écla- 


1,1003 | 1,0968 | 1,0925 | 1,0869 | 1,0801 1,0716 | 1,0611 1,0482 


0,25 . 
0,9942 | 0,9911 | 0,9872 | 0,9821 | 0,9760 | 0,9685 | 0,9588 | 0,9472 tement p. d'un cylindre mince, 
1,0931 | 1,0898 | 1,0857 | 1,0804 | 1,0740 | 1,0660 | 1,0561 | 1,0438 Pe = | X Snom 
0,30 
0,9679 | 0,9650 | 0,9613 | 0.9567 | 0,9510 | 0,9439 | 0,9351 | 09242  (e Epaisseur initiale; r,, Rayon 
intérieur initial) est reliée à la 
1,0859 | 1,0827 | 1,0788 | 1,0740 | 1,0680 | 1,0602 | 1,0508 | 1,0391 résistance à la traction À par la 
0,35 formule 


0,9422 | 0,9395 ! 0,9361 |! 0,9319 | 0,9267 | 0,9199 | 0,9118 | 0,9016 


S nom 


où P est un coeflicient correcteur 
N.B. : Dans chaque case, c’est le chiffre inférieur qui donne la valeur du i s'exprime en foncti d 

eflicient ?. Le chiffre supérieur donne la valeur correspondante de la quan- 


tité (5) x P, employée pour les interpolations précises. et de l'épaisseur relative de la ca- 


_ 


e 
pacité E — ,,*, par la formule : 
r 


_| 
d'éclatement d'une capacité cylindrique peut être reliée P n 3 3 E (1 + E\°° 
aux caractéristiques du métal constituant, déterminées 3) “12! 29en L en en 
par les essais de traction. où e est la base des logarithmes néperiens. 


Son étude se fonde sur la théorie de Walmsley (?). 


Le tableau 1 donne les valeurs de P calculées pour six 
(') Colloque du 23 novembre 1953. valeurs de n en progression arithmétique de 0,10 à 0,35 
() J.L. Walmsley : Spherical shells subjected to internal pressure 7 

and low temperatures. Weld. Res. Suppl. of The Welding Journal, et huit valeurs de E en progre enr gone trique R 10, de 

4 mars 1951. 0,016 à 0,08. Pour permettre une interpolation plus pré- 
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cise, on a indiqué aussi sur ce tableau les valeurs de 
3\n 
> 
2 


moins rapide. 


P, dont la variation en fonction de n et E est 


n 
Il suflit alors de maltiplier par (=) 


les chiffres obtenus par interpolation proportionnelle à 


partir de ces valeurs. 


L'utilisation de ce tableau, suppose la connaissance de 
n. La détermination expérimentale de ce coeflicient étant 
encore peu répandue, on peut, pour ce qui concerne les 
aciers, se référer à la courbe de la figure 1 établie par 
Gensamer () qui, d'après cet auteur, permettrait de 
déduire le coefficient d’ecrouissage de la résistance à la 
traction, à moins de + 0,02 près. 


(1) M. Strength and duüctility. Trans. A.S.M., 36 


(1946). 


Gensamer 


Le contrôle expérimental qui a été effectué par M. de 
Leiris montre que la pression d’éclatement calculée sur 


n 
0,25 4 
Fi. 1. Va 
riation du coeffi- 19,20 


cient d’écrouissa 


ge n des aciers en 0,15 + 
fonction de la ré- | | | 
sistance à la trac 010 | ++ —— 
Lion d'après | 
| 
| 
20 40 60 80 100 120 140 Kg/mm? 


R 
les bases indiquées précédemment rend compte de la 
pression d'éclatement réelle avec une approximation de 


2 à 4%. 


A. 


Les procédés Metalock 


Les procédés Metalock ont pour objet la réparation à 
froid de pièces fissurées ou affaiblies soumises à des 
eflorts importants. Mis au point en laboratoire aux 
Etats-Unis en 1936, puis appliqués en secret par la 
marine américaine, au cours de la dernière guerre, ces 
procédés ont fait maintenant leurs preuves dans des 
domaines de l’industrie extrêmement variées. 


Ils sont appliqués de trois manières différentes, suivant 
les conditions auxquelles doit satisfaire la pièce réparée : 


Lorsqu'il s'agit de rendre à celle-ci la cohésion perdue 
du fait d'une fissure, on utilise des barrettes en alliage 
spécial dites Metalock qui sont insérées à froid dans des 
logements préparés dans la pièce, perpendiculairement 
à la fissure. Le nombre de ces barrettes est déterminé 
d'après la résistance à obtenir pour la pièce et en partant 
des caractéristiques du métal les constituant : celles-ci 
ont été choisies de manière à convenir à tous les types 
de pièces, y compris celles qui sont soumises à des actions 
corrosives ou à des températures élevées. 


Lorsque la partie fissurée doit pouvoir transmettre 
un flux de force, ou utilise un mode de réparation un peu 
différent, consistant à y fixer aux points les plus chargés 
une pièce spéciale, en acier mi-dur, de forme et de dimen- 
sions appropriées dénommée « Masterlock »; cette fixa- 
tion s'opère au moyen de tiges spéciales matées à froid 
dans des trous percés judicieusement : on obtient ainsi 
une répartition très favorable des contraintes. 


- Lorsque la condition essentielle à réaliser est l’étan- 
chéité, la méthode employée consiste à placer dans la 


fissure, tangentiellement les unes aux autres, des vis 
spéciales appelées Metalace, d'une composition adaptée à 
la pression et à la température auxquelles la pièce réparée 
doit être soumise. Ces vis sont choisies de manière à 
remplir complètement la fracture et à assurer ainsi une 
étanchéité parfaite. On peut d’ailleurs combiner ce procédé 
avec le premier procédé (emploi de barrettes Metalock) 
pour réaliser des joints étanches résistant à la pression. 


En définitive, l'emploi simultané de l’une ou de l’autre 
des trois méthodes précédentes permet de résoudre pra- 
tiquement tous ;es problèmes de réparation se posant 
dans un grand nombre d'industries. Les applications ne 
manquent pas, qu'il s'agisse de cylindres de moteurs à 
gaz ou de moteurs Diesel, de cuves utilisés dans les indus- 
tries chimiques, de bâtis de presse, de cisailles, de lami- 
noirs, etc. 

Dans ces divers cas, l'emploi des procédés Metalock 
apparaît avantageux à divers titres : d’une part, la sim- 
plicité et la rapidité de la mise en œuvre ; d'autre part, 
la possibilité d'effectuer des réparations donnant toute 
satisfaction tant au point de vue de la précision des 
assemblages que de la sécurité présentée (celle-ci a été 
mise en évidence à diverses reprises par des essais de résis- 
tance) qui permet de fixer un délai de garantie ; enfin, 
et suitout, la possibilité de maintenir en service des 
pièces qui, sans cela, auraient dû être remplacées. D'où 
une économie qui porte à la fois sur le prix de la pièce, 
sur les frais de démontage et de remontage de celle-ci 
et sur le délai d'’immobilisation de la machine à laquelle 
elle appartient. 
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MATRICE A MULTIPLES POSITIONS 
POUR LA FABRICATION DES ÉCROUS “RAPID” 


Les écrous « Rapid» (fig. 1) lancés en Amérique par 
linnerman, ont actuellement un très vaste champ d’appli- 
cation (automobile, aviation, appareils ménagers, électro- 
technique, jouets, etc.) en raison de leur bas prix, leur 
légèreté, leur résistance au desserrage dû aux vibrations, 
l'élimination des risques d'écail.ige de l'émail, l'élimina- 
tion des rondelles de blocage. 


— FiG. 1. — Sché- 
mas d’un écrou 


«Rapid» pour 

vis de 3 mm de 
| diamètre {Docu- 

{ | | ment de la Sté 
Simmonds) . 


La fabrication de ces écrous, par la société Simmonds, 
licenciée de Tinnerman, se fait à partir d'une bande 
roulée sur une presse munie d'un dispositif d'avancement 
de la bande. 


L'étude de l'outil à « multiples positions» commence 
par l'établissement d'un plan de travail, qui est représenté 
par la figure 2. 


| 
PIM 1470 


F1G6. 2, — Plan de travail, 


L'outil est étudié pour la fabrication 7de trois pièces 
à la fois (fig. 3). Le cycle complet comprend alors, les 
opérations suivantes : 

— Perçage des trous. 

— Crevage 

Séparation de la bande en largeur suivant la largeur 
de la pièce. 


TRAVAIL DES TOLES 


Formage du pas et galbage. 
Séparation des pièces finies (découpe). 

L'originalité de cet outil réside dans la facilité remar- 
quable du réglage d'entraxe des matrices et des poin- 
cons, qui sont serrés par une seule vis. 

L'avancement de la bande se fait de gauche à droite, 
Etant donné l'inévitable glissement de la bande dans 
l'amenage, deux poinçons de centrage 1 doivent être 
ajoutés. 


| 1115 | 

1 1 

FA NN 11 ] 
C2 111,54 ANMI 


3. — Matrice Y | 12 


à plusieurs positions, ÿ 


7 
| 


7777 
{!| RU / 
Li { 

| 


rs 
| 
2 
| | | 
(| 


PIM 1670 


Cinq extracteurs, 2, dans la matrice et un, 3, dans le poin- 
con sont nécessaires pour éviter l’accrochage de la bande. 

L'outil est relativement simple. Il est intéressant de 
noter une petite rectification dans la position de galbage 
(fig. 2) dû à la différence entre les longueurs du flan et 
de la pièce galbée. Cette différence (ici 0,2) ne peut être 
rattrapée que du côté du couteau, car au moment du 
jalbage la pièce n'est pas encore détachée de la bande. 


B. W. 
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| + ++ | 
| | | 
| T ] 
PIM 16 


400 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES 


T. XXXVII. — No 12 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER 


EXÉCUTION D’ALÉSAGES 
A ENTR’AXES PRÉCIS 
SANS MACHINE A POINTER 


Ce système permet d'exécuter des alésages de grande 
précision en ce qui concerne l’équidistance, sans qu'il 
soit nécessaire pour cela d’avoir recours à une machine 
à pointer. Il peut s'appliquer dans des cas très nombreux : 
carters, boîtes de roulements, gabarits de perçage, etc... 


| 
| 
| 
1 | 
| 
a 
| 
| 
1 | 
| 
| | 
| F16G. 1. — Exemple de pièce 
[ à aléser. 
| | 
# 
| 
| + 
| | 
0,01 
FIMI 


La figure 1 représente, à titre d'exemple, une pièce A 
qui comporte trois alésages à exécuter : 
Outillages nécessaires : 

3 chandelles B acier traité rectifié (D : 18 m° ou 20 m5) 

- 3 vis CH6 acier traité. 

— 3 rondelles plates. 
Ordre des opérations pour exécuter les alésages : 

1° Surfaçage des faces ; 

20 Traçage sommaire des alésages, pointage, perçage, 
taraudage des trois trous 681); 

3° Mise en place des trois chandelles et réglage des 
entr'axes au moyen des calibres de contrôle courants 
calibres mâchoires, jauge ou cales micrométriques, elc…. 


À remarquer le jeu de la vis C dans la chandelle (envi- 
ron 2 mm), ce qui permet le réglage dans tous les sens ; 


49 Montage de la pièce À avec des chandelles sur la 
table d'une fraiseuse ou le plateau d’un tour parallèle, 
centrage de la première chandelle à l’aide d’un compara- 
teur, démontage de la chandelle perçage et alésage. 

Ceci est exécuté successivement pour les trois alésages. 
Remarques : 


Dans le cas de pièces ou montages dont les alésages 
sont très rapprochés, on utilise des chandelles de diffé- 
rentes hauteurs (h) afin de permettre le passage de la 
pointe du comparateur. 


TRAITEMENT DES RONDELLES BELLEVILLE 


Nous répondons ci-dessous à la question suivante posée 
par un de nos abonnés (1) : 


« Pourrait-on nous donner des renseignements sur le 
traitement à faire subir à des rondelles Belleville (rectifi- 
cation ou traitements de surface) pour éviter des ruptures 
lors d’une utilisation comme ressorts au cours de laquelle 
ils sont soumis à des efforts à la fréquence de 5 par minute 
pendant des périodes de 60 heures ? » 


Nous supposons que vous avez déjà tout fait en ce qui 
concerne la recherche de l’acier le plus adapté au travail 
des rondelles Belleville, et aussi en ce qui concerne le 
dimensionnement ; on ne peut donc plus agir que sur 
quelques détails de forme, ou, comme vous le proposez, 
sur un traitement de surface. 


La fatigue principale d'une rondelle Belleville a lieu 
au centre et peut atteindre théoriquement la valeur de 
250 kg/mm? qui semble être le record pour l'acier. Com- 
ment peut-elle résister dans ces conditions ? Je suppose 
que dans la zone intéressée la limite élastique étant dépas- 
sée, le métal se déforme et, au lieu de travailler effective- 
ment à 250 kg/mm®°, il ne travaille plus qu’à 150 à la 
compression et 100 à l'extension. Dans ces conditions, 
des ruptures de fatigue devraient être inévitables. 

Pour les éviter, les méthodes classiques de rectifica- 
tion rt de polissage sont naturellement à recommander, 
surtout dans l’alésage, comme vous le proposez; mais 
il faut également supprimer l'arête vive à l’intérieur, 
là où précisément la contrainte est la plus forte, c’est-à- 
dire au voisinage de la partie convexe; certains fabri- 
cants y font un arrondi qui a pour rayon à peu près la 
moitié de l’épaisseur, en réservant un autre arrondi du 


() Voir la rubrique « Nos abonnés se documentent entre eux », 
La Pratique des Industries Mécaniques, t. XX XVII, n° 5 (mai 1954) 
p. II (Question 8573). 
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quart de l'épaisseur au voisinage de la partie concave. 
On supprime ainsi une arête vive qui a toujours tendance 
à provoquer une amorce à cassure, et on supprime ainsi 
la portion de la rondelle qui subirait le taux de travail 
le plus élevé. 

Il faudrait aussi faire attention au « fibrage » du métal ; 
habituellement, les rondelles Belleville sont découpées 
dans la tôle et embouties. Il y a donc une zone défavo- 
rable de deux côtés opposés de l’alésage. Si l'on essavait 
de décolleter les rondelles Belleville dans de la barre, le 
fibrage serait encore plus défavorable, Le meilleur serait 
de les forger en galettes, mais cela coûterait cher. On 
pourrait songer à ovaliser le trou, de façon à supprimer 
une partie de la zone critique, mais les rondelles devien- 
draient plus flexibles. 


En ce qui concerne les traitements habituels des sur- 
faces, nous ne pensons pas qu'ils puissent améliorer les 
rondelles Belleville, à l'exception peut-être du polissage 
électrolytique. Le grenaillage ou « shot peening» ne serait 
indiqué que sur le diamètre extérieur où il créérait une 
pré-contrainte à la compression qui logiquement serait 
tout à fait contre-indiquée du côté de l’alésage. 


Ces remarques sont, pour la plupart, fondées sur l'obser- 
vation et sur l'interprétation de notre propre expérience, 
Mais le problème est tellement complexe que la solution 
à adopter définitivement ne peut découler que d'une 


expérimentation méthodique. 


LE BISEAUTAGE DE PLAQUES DE BLINDAGE 
PAR OXYCOUPAGE () 


La préparalion des biseaux des tôles qui sont assemblées 
par soudage pour faire la tourelle du char d'assaut A/17 
a posé des problèmes difficiles. 


En effet les précisions exigées sont très serrées, Si la 
tolérance de 1,6 mm sur les dimensions est relativement 
aisée à tenir, il n'en est pas de même pour celle des angles 
qui est de 1 degré. 


De plus, certains de ces biseaux sont compliqués, plu- 
sieurs bords de tôle comportent trois coupes d'angles, 
par exemple : 25, 70 et 50 degres. 


Or la méthode Acetogen {Acelogen Fabricators, Inc. 
Philadelphie) a permis de les réaliser aussi aisément que 
des coupes droites. L'Acetogen est un combustible chi- 
mique composé de plusieurs gaz hydrocarbures qui, 
combinés à l'oxygène, donnent une flamme convenant 
particulièrement bien pour l'oxycoupage. 

La température de la flamme est intermédiaire entre 
celles de l’acétylène et du propane. Les bords sont propres 
et nets, ics angles vifs ne sont pas arrondis. Il n'y a que 


The Iron Age. 


très peu de scories. Il n'y a aucune dénaturation du 
métal ; la dureté du bord coupé est celle du métal de base. 


La coupe se fait sur des machines normales et les opé- 
rateurs qualifiés s'adaptent vite à cette nouvelle méthode. 
La vitesse de coupe est la même qu'avec les chalumeaux 
classiques. 

L'emploi de l'Acetogen a permis la suppression de la 
rectification à la meule autrefois nécessaire pour obtenir 
la précision exigée. 

4. 


DISPOSITIF DE SÉCURITÉ POUR PRESSES 


A lExposition européenne de Machines-Outils de 
Bruxelles a été exposée une presse munie d'un dispositif 
de sécurite tres eflicace, 


Fi, 1. Presse équipée du dispositif de sécurité des 
Ateliers de Constructions électriques de Jeumont. 


On crée devant la table de la machine (fig. 1) un 
barrage de rayons lumineux allant d'une source 3 à 
une cellule photoélectrique C, par l'intermédiaire de 
quatre miroirs {M1 à M1) convenablement orientés. 
L'action combinée du relais À et de la cellule empêche 
le fonctionnement de la presse si l'un des faisceaux 
lumineux est interrompu, par le bras de l'opérateur par 
exemple. 

A. 


Ce qui se publie à l'étranger 


Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci-après, 
dans les pages numérotées en chiffres romains, à notre 
rubrique : «Ce qui se publie à l'étranger » où il; trou- 
veront des analyses d'articles selectiornés. | 


| 
A PEN À À 
15 
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Le matériel présenté 
à la quatrième Exposition européenne 


de la Machine-Outil 


(suile (*) el a suivre) 


LINE 


Voici les principales caractéristiques de la raboteuse Liné 


Largeur à 1 25 
Elle est équipée avec deux porte-outils sur la traverse et un 


porte-outil sur le montant de droite, 
Poids IS tonnes, 


Commande générale : Groupe Ward-Léonard à excitation élec- 
tronique, alimentant un moteur de 45 ch ; vitesses réglables 
dans les deux sens de marche de la table de 7,5 à 75 m/mn. 


Appareil de copiage : L'un des porte-outils de la traverse 
est capable de raboter des profils variés grâce à un dispositif 
de reproduction automatique, Ce dispositif se compose essen- 
tiellement des éléments suivants 

le mécanisme d’avances, 1 
le porte-gabarit, 2, 
le palpeur, 3. 


grenages fixée à l'extrémité gauche de la traverse. Cette boi- 
te porte un petit moteur électrique et renferme deux jeux 
d'embrayages doubles électro-magnétiques. Le premier jeu com- 
mande la vis de déplacement horizontal du chariot porte-outil, 
le deuxième jeu, la barre qui commande le déplacement ver- 
tical du même chariot porte-outil, 


() La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXX VII, n° 9 
(septembre 1954) p. 281 et n° 11 (novembre 1954) p. 342. 


Le plepeur, fixé à la partie supérieure du chariot, s'appuie 
sur le gabarit. La réaction du gabarit sur le palpeur agit sur 
des micro-contacts qui règlent les arrivées de courant aux em- 
bravages électromgnétiques cités plus haut, et permettent 
ainsi, en combinant les déplacements horizontaux et verticaux, 
de faire suivre à l'outil le profil du gabarit. 

On donne au gabarit la forme à obtenir et il est alors indis- 
pensable que la forme et les dimensions de l'extrémité du doigt 
tactile du palpeur soient identiques à celles du taillant de lou- 
til. 

La valeur de l'avance, c'est-à-dire l'épaisseur du copeau, est 
réglée grâce à un petit appareillage électronique très simple 
et très sûr. 

L'absence complète de relais dans le circuit de reproduction 
assure une transmissions immédiate des impulsions électriques, 
donc une reproduction très fidèle. 
constatées sont suivant le cas de 2 à 


Les erreurs maxima 


5/100 de mm. 


MAXNOVO 


Cette firme exposait des tours prin- 
cipalement et des appareils de reproduc- 
ion du type « Profilomatic » suscepti- 
bles d'être appliqués sur des machines 
existantes, 


Le reproducteur oléosensitif pour 
tours, modèle 831, permet d'utiliser in- 
tégralement la puissance du tour. Il for- 
me un élément fixe avec la machine et 
un petit interrupteur élimine totalement 
l'action du reproducteur. On peut dom 
procéder au travail ordinaire de- 
montage de l'appareil. 

La tite verticale à reprodu re, modèle 
véritable 


sans 


82142, pour fraiseuses est une 

unité de fraisage à grande vitesse qui 
peut étre montée sur toutes fraiseuses 
horizontales et sur quelques fraiseuses 


verticales, Elie permet de travailler éco- 


nomiquement avec un excellent rende- 


ment et une grande précision (0,003 

F1G. 1. — Raboteuse Liné mm). 

1, Mécanisme d’avances. - 2, Porte-gabarit. - 3, Palpeur. Le reproducteur 8381 sad étaux li 

meurs automatise l'opération de rabo- 

| tage et permet à l'opérateur de s'occuper 

Le mécanisme d'avances est constitué par une boîte à en- de plusieurs machines. 11 permet de reproduire n'importe que! 


profil convexe et, si la table de la machine peut tourner de 30°, 
il permet de réaliser des profils à épaulements orthogonaux. 


Le dispositif 8351 pour tours verticaux permet de résoudre 
facilement les problèmes de tournage ordinaire ou profilé. 


Les groupes pour reproducteurs sont les parties hydrauliques 
des reproducteurs constituant des groupes hydrauliques partiels 
standardisés : palpeurs, cylindres, pompes, tuyauteries flexibles 
coaxiales ou non. 


| 
| | 
A 
| | | 
3 
à | 
= % 
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L'unité oléopneumatique, modèle 8412, automatise quelques 
opérations auxiliaires sur tour : centrage, coupage, moletage, 


FiG. 1. — Tour à reproduire Profilomatic Maxrnoro, modèle 
B, à deux chariots reproducteurs indépendants pour tournages 
simultanés extérieur et intérieur. 


perçage, etc. Elle ne possède qu'un seul mouvement d'avan- 
ce avec approche et retour rapide. Il faut que la pièce soit 
en rotation. L'unité fonctionne à l'air 
comprimé et le courant électrique excit: 
les électro-valves automatiques. 


Les machines Maxnovo qui 
tent ces dispositifs à reproduire sont les 


conmpor- 


suivantes 


Le tour à reproduire un'versel, modèle 
U, qui permet de réaliser des opérations 
successives sur une même pièce ou su 
plusieurs pièces exécutées en séries. 


Le tour à reproduire modèle A, des- 
tiné aux moyennes et 
(automobiles, motocycles, etc...) repro- 
duit à partir d'une pièce mère avec un 
cycle complètement automatique. 


grande s séries 


Le tour à reprodu re modèle B (fig. 1), 
la plus récente réalisation de Maxnovo, 
est doté de deux unités de copiage indé- 
pendantes situées en opposition sur un 
chariot transversal spécial. Chaque unité 
est contrôlée par son propre gabarit. Fi, 1. 


Les tours revolvers RU 4 et RU 89 
conviennent aux petites séries de pièces. 
Ils peuvent faire le travail à la barre ou 
en mandrin. 

Le RU 80 prend des barres de 63,5 mm 
de diamètre et des mandrins plus grands. 


Le tour parallèle universel à haute précision se fait en deux 
versions 


— Le U 10A normal pour travaux de tour et de filetage à 
haute précision ; 


— le U 10 A super sur lequel on peut monter différents dis- 


positifs interchangeables pour réaliser tous travaux, depuis le 


tournage profilé jusqu'au détalonnage droit, hélicoidal, frontal, 
ainsi que la rectification du filetage avec ou sans détalonnagsé 


La fraiseuse spéciale pour moules à pneus modile 01H, étudié: 
en collaboration avec la maison Pirelli, applique le princips 
« Profil-omatic » pour le fraisage de toutes formes dans les 
matrices circulaires, 11 en existe deux types, le premier à tête 


oscillante pour l'incision des matrices pour 


ment, le deuxième à tête non oscillante mais 


l'exécution des matrices de flanc. 


Maxnovo exposait en outre des mandrins 
pneumatiques « Aérobloc » appareillages applicables sur tous 
les tours, qui permettent de réduire considérablement les temps 


morts. 


SAFAK 


la bande de roule- 
inclinable pour 


et accessoires 


LE * 


Les Ets Safak cxpo-aient une raboteuse-fraiseuse du type à 
deux montants et à table mobile équipée de trois têtes de frai- 


sage orientables dont deux sur la travers 
tant de droite (fig. 1). 

Principales caractéristiques 
— Longueur de fraisage automatique... 
— Largeur utile des pièces admises 
— Distance entre la table et le nez des 


_ 


broche horizontale .. .............. 
Vitesse de déplacement automatique 


— Nombre de têtes de fraisage orienta 


bles sur traverse .......... 
- Nombre de têtes de fraisage orienta- 


— Poids net approximatif pour équipe- 
ment normal (sans moteur) ....... 


et une sur le mon 


3 500 


1 500 


100 


mn 
mm 


a 1 350 mm 
à 1 100 mm 


mim/mn 
à 600 mm mn 


— Fraiseuse-raboteuse Safak à deux montants, type 12,5 x 12,5 x 35. 
Distance maximum entre le montant et le nez de la broche horizontale : 1 590 mm. 
Distance maximum entre la table et le nez des broches verticales : 
Longueur de fraisage automatique : 3 500 mm. 
Machine à une table, trois têtes de fraisage type Æ.20 orientables à 45° de part 

et d'autre de l'axe, dont deux sur la traverse et une sur le montant de droite, glis- 

sières en bakélite, commande par moteur électrique. 


1 590 mm. 


| | à 
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ues les pièces principales de la machine telles que : banc, 
tuble, mentants, traverse, entretoise sont en fonte spéciale sta- 


bilisée donnant 27 à 30 kg/mm*. 


Le programme de fabrication de la société Safak comprend, 
outre les fraiseuses-raboteuses, les raboteuses à métaux à un et 


à deux montants et les raboteuses à rails. 


A. 


MISAL 
Tours 
Parmi les tours présentés signalons 
Le tour « Ticino K 13 » pour petits et moyens ateliers di 
fabrication, les écoles industrielles et les ateliers d'entretien 


H. d. P, : 175 mm; E. P: 
(40 4 1050 t/mn) passage de broche 


longitudinales (0,07 à 0,7 mm) et 12 transversales 


1 000 mm ; 8 vitesses de broche 
31 12 avances 
(0,04 à 0,4 


mm). 


Le tour « Météor 210 » pour ateliers d'outillage. 

H. d. P. : 210 mm; E. P. : 1 000 ou 1 300 mm ; 18 vites- 
ses de broche (18 à 1 200 t/mn); passage de broche : 32 mm: 
les avances longitudinales varient de 0,07 à 2 mm et les 
transversales de 0,035 à 1 mm. Ce tour comporte le graissaige 
sous pression. 


Le tour « Héron 228 », pour les ateliers de grande production. 
H. d. P. : 228 mm: E. P. 1 500 OU 2 000 MM ; 12 
broche (27 à i030 t mn); passage de 


000, 
vitesses de broche 


mm. 


1, — Frai- 
seuse universelle 
‘““Cervinia Ra- 
ne. N° 23°. 


La broche est montée sur des roulements à rouleaux cylin- 
driques. 

Les avances longitudinales varient de 0,035 à 1 mm et les 
transversales de 0,02 à 0,6 mm. Graissage sous pression. 


Le tour « 
t/mn); passage de broche 


Marathon 280 » : 12 vitesses de broche (16 à 700 
: 52 mm ; 12 avances longitudinales 


(0,07 à 1,4 mm) et 12 transversales (0,03 à 0,57 mm): grais- 
sage sous pression. 

Le tour revolver « Pacific PTR 32 » est destiné à la produc- 
tion en grandes séries de pièces en alliages légers. Il permet 
le travail à la barre (jusqu’à 32 mm) ou au mandrin, c'est un 
tour à grande vitesse très massif et rigide qui permet d'obte- 
nir un degré de finition remarquable. La broche comporte 
12 vitesses (90 à 3 100 t/mn). En raison des grandes vitesses, 
le diamètre des mandrin n'excède pas 160 mm. Le chariot com- 
porte six avances longitudinales (0,02 à 0,2 mm) et six avan- 
ces transversales (0,007 à 0,07 mm.) 

La tourelle dispose de six avances (0,06 à 0,430 mm.) 


FRAISEUSES 


La fraiseuse universelle « Cervinia Rapid n° 2 » (fig. 1) est 
une fraiseuse de grandes production et précision. 

Sa table, d'une capacité de 1 270 x 270 mm, avec trois rainu- 
res en T, est inclinable à 45° à droite et à gauche. 

La broche en acier à haute résistance trempé et rectifié, 
montée sur des paliers à rouleaux conique comporte 12 vites- 
ses (350 à 1 300 t/mn). 

Cette fraiseuse comporte 16 avances, dont les valeurs en 
mm/mn sont les suivantes Longitudinales et transversales 
(14 à 420) et verticales (8 à 250). 

Les déplacements rapides longitudinal et transversal attei- 
gnent 2 000 mm/mn et le déplacement rapide vertical (1 280 
mm/mn),. 

Le moteur d'entraînement de la fraiseuse a une puissance de 
3 chevaux. 

La machine comporte le graissage sous pression pour tous 
les mécanismes importants, le graissage par graisseurs unitai- 
res pour les supports et 1: graissage par bain d'huile pour les 
genouillères et mécanisme secondaires, le refroidissement par 
pompe avec réglage de débit et récupération dans un réservoir 
à la partie inférieure. 


HERMINGHAUSEN-WERKE 


Entr'autres machines À rectifier et à polir suivant la méthod: 
« Centerless » cette firme exposait à Milan la nouvelle rectifieuse 
de précision « Centerless ». 


Les caractéristiques techniques de cette machines sont données 
par la figure 1. Les tolérances d'exécution qu'elle permet sont 
pour les diamètres, de la qualité ISA-TT 3 et, pour la concentri- 
cité 0,5 microns jusqu'à 13 mm de diamètre et microns 
pour diamètres supérieurs à 13 mm. 


0,75 


Pour obtenir ces degrés de précision la rectifieuse comporte 
une broche de meule montée sur paliers lisses composés de trois 
portées à 120° (fig. 2). Deux de ces portées sont fixes et la troi- 
sième est maintenue par un ressort très dur. 

A l'endroit de ces paliers comme au cône de montage de la 
meule de travail la broche est durcie par nitruration, Le grais- 
sage des portées est automatique. Le jeu de fonctionnement 
n'est que de quelques microns. 

La meule d'entraînement peut s'incliner jusqu'à 12° sur l'axe 
de la pièce et ces inclinaisons produisent les avances longitu- 
dinales de la pièce entre les meules. Egalement pour le réglagr 
correct entre la meule d'entraînement et la meule de travail, ou 
pour la rectification de cône jusqu'à 6° d'angle de conicité, la 
meule d'entraînement peut, dans son plan horizontal, être in- 
clinée par rapport à l'axe de la merie de travail. 


Les dispositifs qui donnent à cette machine son universalité 
sont 

— Le dispositif automatique de dressage de la meule de tra- 
vail commandé par moteur, Vitesse de mouvement réglable en- 
tre 50 et 1530 mm/mn. 
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L'’oscillation de la meule de travail pour le travail en plon- 
gée qui permet d'obtenir des rugosités de surfaces d'environ 
0,2 microns. L’amplitude d'oscillation est de 1 mm et sa vitesse 
peut varier d’une manière continue entre une et double- 


couse/seconde. 


trois 


travail qui est 
déterminée. 


meule de 
fornu 


Le dispositif de profilage de la 


utilisé lorsque la meule doit avoir une 

Le dispositif automatique de rectification en plongée qui 
permet l’éjection automatique des pièces et permet dans ce cas 
de réaliser des augmentations de production aiteignant parfois 


30 %- 


1. — Rectifieuse «Centerless» de précision Herminghaus n- 

Werke. type SR 70. 

0,2 à 40 mm (cas spéciaux 60) 

0,5 mm 

100 mm 

300 mm (normalement) 

600 mm (avec dispositif 
supplémentaire ) 


Diamètres admissibles : 

Longueur de rectification minimum : 

Longueur de re tification | en plongée : 
maximum à l'enfilade : 


Longueur maximum des baires pou- | pour 2 à 10 mm : 


vant être rectifiées avec guides plats ! pour 10 à 14 mm : 


6 mètres 
3 mètres 


L'introduction automatique des pièce s. Pour la rectification 
en plongée, ce dispositif est conjugué avec lent. Pour 
la rectification à l'enfilade il est prévu deux exécutions, um 
pour les pièces courtes, et une pour les pièces longues. 


prect 


Les dispositifs de soutien des pièces de formes spéciales ou 
de pièces dont le centre de gravité se trouve en dehors des 


meules. 


— Des dispositifs spéciaux pour les pièces qui présentent des 
épaulements à leurs deux extrémités et qui doivent être enfi- 
par-dessus les meules, 


Pour le surfaçage de pièces avec têtes où éprulements 11 
meule de travail peut être équipée d'un dispositif additionnei 
de dressage. 
rectification des filetages, qui, sui 
ferrite à 


Enfin le 
des pièces en céramique, stéatite, ferrite frittée, 
le résine synthétique, est déjà utilisé avec succès, peut être appli- 
qué sur la SR 20 pour la rectification des filetages sur des vis 
et boulons de précision en iet traité. 


dispositif pour 


bast 


Dans ce cas le dispositif de profilage de la meule de travail 


indiqué précédemment est indispensable car le profil de filet ne 


peut être obtenu que de cette façon, C4 proct dé de rectification 
exige un régime de la meule d'entrainement plus bas que celui 
exigé pour la rectification cylindrique, et un réglage précis sc 
fait avec échel'e d'angle et vernier. 


- Paliers lisses de la rectifieuse Centerless : SR 20. 


autres machines, 
micrométriqui 


Cette machine comporte, comm toutes Îles 
des dispositifs d'approche rapide 


permettant la lecture à mm. 


et ipprok hu 


0,00)! 


JASPAR 


Les ateliers Jaspar exposaient leur fraiseuse universelle 3 €S, 
déjà connue, ainsi que sa version verticale 3 MVS, deux frai- 
seuses universelles 8 MCB d’un type plus léger équipées ave 
des appareils de reproduction hydraulique et une fraiseuse uni 
verselle 2 CR. 

Ils exposaient en outre une fraiseuse de production à evele au 


tomatique, de 2,5 ch et 420 mm de course (fig. #1) 


FiG. 1. Frai-euse 
à cycle automatique 
Jaspar tvpe MBF. 


Des cycles automatiques de 


nus pour le mouvement de tabl 
agissant sur un dispositif hydraulique d'asservissement et 


obte- 


des butées 


tous genres 
par simple 


nt 


plage 


vaillant à 0,02 mm près pour les différentes phase du cycle 


& 
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ATELIERS MECANIQUES V. CHOMIENNE 


La machine à rectifier et roder les centres représentée par la 


figure 1 possède trois gammes de onze vitesses qui peuvent 
varier entre 125 et 3400 t/Mmn - 190 et 3 109 t/mn - 380 et 


10200 t/mn pour rectification des 


grandes dimensions. 


permettre la 


Une lunette réglable permet de positionner instantanément les 
pièces à diamanter, 


- Machine à rectifier et roder les centres des 
Ateliers de Mécanique V. Chomienne. 


Fic. 1. 


La broche est montée avec cinq roulements de précision. 

La poignée de commande de la descente est montée élasti- 
quement, afin d'éviter un contact trop brutal de la meule de 
rectification sur la pièce. 

La meule crayon de diamantage est serrée par pince. 

Le dispositif de diamantage est particulièrement intéressant 
Le taillage de la meule crayon de rectification est effectué avec 
une petite meule boisseau actionnée par une turbine à air com- 
primé tournant à grande vitesse sous 5 à 6 kg/cm*° de pression. 
Ne pas dépasser 6,5. La génératrice obtenue sur le crayon de 

5 
rectification est parfaite et bien meilleure que celle que l’on ob- 
tient avec un diamant qui arrache les grains de la meule au 
fur et à mesure que l’on se rapproche de la pointe du crayon. 
De plus, le crayon se détériore bien moins rapidement. 

On peut rectifier des centres aux angles de 60 et go. 

Les dimensions maxima des pièces à rectifier sont les sui- 
vantes : diamètre : 120 mm; longueur : 1 mètre. 


A. 


centres de 


GLEASON 


La machine à tremper les dents d’engrenages au chalu- 
meau Gleason est construite en deux capacités permettant de 
résoudre tous les problèmes de traitement superficiel des en- 
grenages cylindriques et conigues à denture droite ou hélicoi- 
dale d’un diamètre allant jusqu'à 3 mètres. 


FiG. 1. — Machine à tremper les dents d’engrenages Gleason. 


La plus petite machine, pour diamètre allant jusqu'à 610 
mm, est entièrement automatique, la plus grosse, bien que semi- 
automatique, est d’une manœuvre facile. 

Ces machines sont similaires dans leur principe de cons- 
truction. Elles se composent d'une base, une tête porte-pièce et 
une colonne supportant le bras porte-chalumeau. La colonne est 
fixe et la tête porte-pièce est réglable pour permettre la mise 
au point sur les différents types d’engrenages. 

La base de la machine sert de bac pour le liquide de refroi- 
dissement. La tête porte-pièce peut osciller pour réglage à un 
angle bien déterminé et l'évolution de la tête est automatique. 


Les différentes divisions sont obtenues par changement de 
pignons. 

Pour les dentures hélicoïdales, un mécanisme spécial per- 
met au bras de réaliser la forme de denture désirée. 


Les différents mouvements de la machine sont contrôlés par 
un système hydroélectrique. 

Le mouvement de la glissière porte-chalumeau est automa- 
tiquement variable pour permettre une avance progressive ou 
dégressive. Pour cela, un œil thermo-électrique braqué entre 
les becs du chalumeau contrôle la température au point de 
chauffe, Il commande, par dispositif électronique indépendant 
installé dans une armoire séparée, la variation automatique de 
la vitesse d'avance assurant ainsi une température constante 
le chauffe en tenant compte de la section variable d’une den- 
ture conique par exemple. Cette précision de chauffe indépen- 
dante du facteur humain d’un opérateur, garantit une dureté 
uniformément constante pour chaque dent. CE 


MARIANI 
Parmi les machines nouvelles exposées il faut citer 


La petite presse plieuse 147 PLA, rapide et précise, étu- 
diée pour le pliage de tôles de 1 à 2 mm. Puissance 10 tonnes; 
longueur maximum de pliage : 1 300 mm. 


1 LA \ pi. + 
= 
Î r 
| 
| 
| 
= 


Décembre 1954 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


— La cisaille-guillotine 149 CIB, avec col de cygne de 150 
mm de profondeur et construite en plusieurs dimensions, pour 
longueurs de tôles de 1 à 3 mètres et épaisseurs de 2 à 5 mm. 

Le moteur transmet le mouvement aux organes de com- 
mande, situés dans la partie inférieure, par un couple de ré- 
duction à vis sans fin breveté, Le déplacement du couteau su- 
périeur, à faible inclinaison, est assuré pour des bielles, 


La cisaille guillotine 145 CIN pour longueurs de coupe di 
2 050 à 4 550 mm et épaisseurs de 3 à 20 mm. Cette machin 
comporte normalement un couteau supérieur à inclinaison fixe 
mais limitée, un presse-tôle, un couteau inférieur à réglage mi- 
crométrique, un guide postérieur, pour le réglage de la lon- 
gueur des bandes, commandé par volant à tambour et 
duation millimétrique, une règle et 
l’'équarrissage des feuilles de tôle. 


à gra- 
un guide antérieur pour 


Eventuellement, le guide postérieur peut être commandé par 
moteur, et un dispositif lumineux de la ligne inférieure d 
coupe peut être prévu pour faciliter 11 coupe précise de 
tôle préalablement tracée. 


La cisaille à couteaux circulaires multiples 148 CCM/125, 
pour couper les tôles en plusieurs bandes en les déroulant de 
leur rouleau. 


Un réducteur de vitesse transmet le mouvement aux arbres 
porte-couteaux et aux cylindres d'alimentation. L'embravage et 
les cylindres sont télécommandés par commande pneumatique. 
Deux cylindres de position et deux équerres assurent et faci- 
litent la mise en place des tôles. La largeur utile de coupe et 
les paliers des arbres porte-couteaux peuvent être réglés sui- 
vant la largeur de la machine et à différentes positions pour 
permettre le maximum de pression sur plusieurs épaisseurs sui- 
vant le nombre de coupes. 


* 


DINHAM AND COMPANY 


La Colonial Broach Company, de Détroit, exposait une ma- 
chine à brocher horizontale-verticale, « Coloniale 4 » capabl 
d'exécuter toutes les opérations de brochage ainsi que les tra- 
vaux de presse, 


FiG. 1. — Machine Colonial 4, disposée en machine horizontale. 


Les figures 1 et 2 la représentent dans ses deux positions. 

Comme machine elle peut brocher en 
en tirant. Sa capacité est de 8 tonnes, quel que soit le genre 
de travail envisagé. Son encombrement total est de 1x 2,2 mé- 
tres. 


verticale, poussant ou 


horizontale 
total est de 
mètre. 


Comme machine 
Son encombrement 
broche est de 1,12 


sa capacité est de 6 tonnes. 
1x 3,4 mètres et la hauteur de 


Le changement de position est obtenu en faisant pivoter 
le banc de travail autour du socle au moyen d’un cylindre 
commandé par un groupe moto-pompe disposé dans un socle 
séparé, lequel socle forme également réservoir de fluide hy- 
draulique. Ce groupe moto-pompe peut être utilisé comme pris: 
auxiliaire hydraulique pour d'autres usages. 


Fic. 2. - Machi- 
ie Colonial 4 dis- 
posée en machine 
verticale. 


En position horizontale, un bac à copeaux est fixé au socle. 
La pompe de refroidissement et le réservoir sont disposés dans 
le socle principal. 


La table supportant l'appareillage de maintien des pièce 


fait partie intégrante du banc pivotant. 


E. 


CISAILLE PLIEUSE COMBINEE COMESSA 


Cette machine, spécialement pour des ateliers dont 
l'importance des travaux ne justifie pas l'achat d'une plieus: 


compose d'un bâti et 


et d’une cisaille, se d'un coulisseau com- 
mandé hydrauliquement. 

partie supérieure la matrice de 
couteau de cisaillage. 


Ce coulisseau porte à sa 


pliage et à sa partie inférieure le 
hydraulique indépendants les 
immobilisation complète de 


Les serre-tôles à command, 
uns des autres garantissent um 
l1 tôle lors du cisaillage. 

La machine est munie de deux butées arrière réglables et 
deux consoles avant à glissières pour le pliage. 

Pour le cisaillage, il existe une butée arrière réglable de 
longueur utile 700 mm, une butée latérale pour coupe en équer- 
re et une butée frontale, 
presses à plier 


genre 


Chez le même fabricant, toute une ligne de 
et de cisailles couvre les besoins les plus divers dans ce 
de travaux. 
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CRI-DAN 


La machine à fileter à l'outil semi-automatque Salomé-Cri 
Dan B peut exécuter toutes les sortes et formes de filets (inté- 
rieurs, extérieurs, à droite, à gauche, coniques, multiples, trian- 
gulaires, trapézoïdaux ronds) et dans, pratiquement, toutes les 
matières usinables 

Le cycle des opérations automatiques peut atteindre 100 pais- 
ses à la minute. 


Elle comporte 19 vitesses de broche échelonnées de 370 à 
3 600 t/mn et avec réducteur 37 vitesses échelonnées de 02 à 
3 0OO t/mn. 


La came de pas joue ici le rôle de la vis-mère sur les tours 
parallèles et assure la génération du filet ('). 


La machine à fileter semi-automat que « Sentinel Cri-Dan E » 
est non seulement une fileteuse mais peut effectuer sans repri- 
ses des opérations de tournage, dressage de faces, d'alésage, de 
chanfreinage, etc. Certaines de ces opérations peuvent être 
simultanées avec le filetage ce qui leur assure une parfaite con- 
centricité avec celui-ci. 

L'’embrayage-frein, la contrepointe, le retour rapide du cha- 
riot de filetage et les accessoires de tournage sont commandés 
hydrauliquement. Toutes les commandes sont groupées sur le 
tablier et ne demandent aucune fatigue. 

Une meilleur durée des outils et une grande précision sont 
obtenues par un mécanisme de filetage « ébauche-finition » qui 
permet un double réglage du nombre de passes, indépendants 
l’un de l'autre, et par un porte-outil à tourelle indexable permet- 
tant la substitution de l'outil de finition à l'outil débauche. 

La machine comporte 32 vitesses de broche échelonnées di 
50 à 1 400 t/mn ; la broche permet un passage de 73 mm, Île 
moteur de commande à une puissance de 20 ch. 

Le cycle des opérations peut être automatique si on le dé- 


sire. 


La machine semi automatique Progrès-Cri-Dan TT (fig. 1) est 
conçue spécialement pour le tournage et les filetages intérieurs 
et extérieurs des extrémités de tubes. 
fabrique en trois dimensions dont les passages di 
180, 260, 360 de diamètre. 


Elle se 
broche ont respectivement 


() Ce type de machine est également construit en Italie 
Visa. 


par la firme 


Toutes ces machines comportent un groupe hydraulique 
complet, un porte-outil pour filetage extérieur, une tourelle car- 
rée pour le chariotage extérieur, une butée de positionnement 
du tube, et de nombreux accessoires complémentaires sur de- 
mande convenant à tous les genres de travaux que ces tours 
peuvent exécuter. 


(a 

«: 


Machines semi-automatique Progrès Cri-Dan TT 260. 
160 main 


Fic. 1. 
Course maximum du chariot de filetage ue 
Déplacement maximum transversal de l'outil (filetage 
Dégagement transversal du porte-outil (filetage ex- 
Dégagement longitudinal du porte-outil (filetage in- 
térieur) 
Course longitudinale du chariotage intérieur et extér. 
Course de recul et d'approche transversal automatique 
Course manuelle de mise en position du char, transv. 


30 


390 mm 
200 mm 
200 mm 
175 main 


Elles sont actionnées par un moteur de 30/40 ch et compor- 
tent chacune douze vitesses de broche variant de 230 
t/mn pour le petit modèle et de 77 à 270 pour le gros modèle. 


PF. 


à & 


Reproducteur électromagnétique Automata 


(Voir la photographie de la couverture) 


Ce reproducteur prend le contrôle des manivelles à la 
place du tourneur c’est-à-dire qu'il commande les deux 
mouvements, le transversal et le longitudinal qui sont 
dès lors asservis l’un à l’autre. 

Il donne toute la souplesse de la commande manuelle 
avec la rapidité, la sécurité et la régularité d'un système 
asservi réalisant un self-contrôle, 

En effet, le palpeur Automala : 

transforme le tour qu'il équipe en tour à copier 
universel sans limitation de forme, de dimensions ni de 
profondeur de passe ; 

assure une précision de reproduction élevée et stable ; 

permet un réglage rapide ; 

— élimine les temps morts de mise en route et d’entre- 
Lien. 


La mise hors service du dispositif pour les travaux ne 
relevant pas du copiage peut être faite en moins d’une 
minute. 

Ce reproducteur apporte une solution intéressante au 
problème de la moyenne et même de la petite série car 
d’une part le réglage est précis et rapide, d'autre part la 
mise hors service du dispositif de copiage est quasi-ins- 
tantanée. Dans ces conditions il est possible d'établir 
une pièce type en travail normal, de la mettre entre 
pointes et d'établir les suivantes par reproduction toute 
conicité étant éliminée dès la première pièce reproduite. 

Signalons enfin que ce reproducteur peut s'adapter à 
tous les types de tour pourvu que leur état d'entretien 
soit bon. 

A. 
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CON 


POUR SES FOURS H 
A BAIN DE SEL 


auan 
PY J TOUS TYPES DE 


L + 14 


FOURS A BAIN DE SEL 
À ÉLECTRODES 


FOURS A BAIN 


DE SEL 1 


A RÉSISTANCES 1 


FOURS à résisiances: sole fixe ou mobile - 
pot étanche, cloche - continu - fusion d'aluminium 
FOURS à induction : fusion de régule - recuit 
FOURS à résistances en Molybdène : brassage, frittage, 
réduction 


Siège : 10, rue du Général-Foy, PARIS, Tél. LAB. 30-76 
Usine : 14, rue du Drac, GRENOBLE (Isère), Tél. 58-24 


Pour juger de la qualité de 
nos traitements thermiques, 
confiez-nous une pièce à 
traiter dans nos stations 
d'essai. 


BON pour un traitement 


thermique 


avec procès-verbal 


Ce qui se publie à l'étranger 


COMMANDES ET TRANSMISSIONS 
La commande électro - hydraulique des machines-outils. 
Technische Rundschau, 17 septembre 1954 (6 p., 28 fig.). 
Cet article fait ressortir les avantages des commandes élec- 
tro-hydroliques dans les machines-outils souplesse et pré- 
cision des commandes hydrauliques et innombrables possibi- 
lités de combinaison des commandes électriques grâce aux 
relais basse tension du type téléphone automatique. On peut 
réaliser des programmes d'usinage d’une très grande complexi- 
té. L'article, illustré par de nombreux exemples de machines 
Heller (fraiseuses en long, fraiseuses-copieuses, etc.) montre 
les principes des variations télécommandées des avances hy- 
drauliques airisi que l'emploi de sélecteurs pour réaliser des 
programmes. 


8. P. 


ENGRENAGES 
Machine Àà tailler les engrenages coniques à denture spirale 
« Spiromatie». Zechnische Rundschau, 10 septembre 1954. -— 
Cette machine construite par la Werlazengmaschinenfabrick 
Oerlihom Bühle et Co, sert à tailler les engrenages coniques à 
denture spirale et les pignons hypoïdes. L'ébauche et la fini- 
tion se font en une seule opération. L’usinage se fait par com- 
binaison de trois mouvements de rotation continus : le mou- 
vement de coupe de l1 tête de fraise, le mouvement de division 
et de déroulement de la pièce et le mouvement de déroulement 
et d'avance de la têt: de fraise dont la position est excentri- 
que par rapport à l'axe du cône. L'outil comporte un certain 
nombre de groupes de couteaux identiques qui attaquent suc- 
cessivement les intervalles entre les dents. Chaque groupe com- 
porte un outil d’ébauche, qui dégage l'intervalle, un outil de 
finition du flanc droit et un outil de flanc gauche. Cct- 
te machine est destinée à la construction automobile ainsi 
qu'aux fabrications de machines-outils. 

SP. 


FRITTAGE 


La fabrication de feuillard de cuivre par frittage de métal en 
poudre. Z./. Metalkunde, juillet 1954 (4 p., 5 fig) — L'au- 
teur décrit le procédé qui lui a permis de fabriquer des feuil- 
lards de 200 mm de large en continu à partir de poudre de 
cuivre. La poudre, spécialement préparée, est envoyée entre 
deux rouleaux de laminage qui forment un ruban ayant une 
cohésion suffisante pour se tenir lui-même (vitesse de pro- 
duction 1 à 3 m/mn). A la sortie du laminoir, le ruban est 
pris par un ruban sans fin en chrome-nickel qui l’entraîne 
dans un four de frittage, puis par une zone de refroidisse- 
ment. La bande est ré-enroulée et laminée une deuxième et 
une troisième fois après chaque laminage on pratique un 
revenu. 


METALLURGIE 


Réparation d’un arbre par métallisation. WMetco News, vol. 5, 


n° 6. Une usine de textiles de l’état de Virginie emploie 
sur ses machines des arbres en acier étiré à froid de 4,5 m 
de long et de 50 mm de diamètre. 

En fonctionnement normal, cet arbre glisse d'un mouve- 


ment alternatif dans cinq paliers en fonte de 75 mm de long. 


!1 v a usures très localisées jusqu'ici on les répr,.,jÿt par 
brasure. 
La nouvelle méthode consiste d’abord à appronfondir au 
tour les parties usées de 3 mm, puis à déposer avec un pis- 
‘Voir la suite page XX) 
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LA RADIOGRAPHIE: 


le BALTOGRAPHE 120 - 35 mm. d'acier 
le BALTOGRAPHE 200 - 65 mm. d'acier 


légèreté 

simplicité & 
maniabilité È 
économie 

robustesse 


) 


| Dre 
91, RUE DE SERBIE - LIÈGE - BELGIQUE r. 


Les vartatous de viesse 


sont construits même pour les plus grandes puissances 


Leurs caractéristiques: 


Puissance constante sur 
tout le champ de réglage 


Grande efficacité 


Grande et petite vitesses 
dans le même axe 


Encombrement réduit 
Service économique 


VARAM 
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Ce qui se publie à l’étranger 
(suite) 
tolet métalliseur Metco une couche d'acier qui est ensuite 
usinée à la cote finale 


La métallisation coûte deux fois moins de temps de main- 
d'œuvre et emploie deux fois moins de métal. R. J.B 


METROLOGIE 


Caractéristiques techniques du nouveau système d’ajustage an- 
glais. Proceedings of. Inst. Mech. Eng. n° 8, 1954 (13 p., 15 fig. 
12 tableaux). — Cet article expose le nouveau système d’ajus- 
tage appliqué en Angleterre (BS 1916). I1 définit les condi- 
tions que doit résliser un système d’ajustage et de toléran- 
ces. Il expose l'historique du système et les défauts des au- 
tres jpystèmes. S. P. 


RESISTANCE DES MATERIAUX 


Caleul des machines pour résister aux efforts périodiques. 
The Engineer 3 et 10 septembre 1954 (7 p., 17 fig). — Les mé- 
thodes de calcul usuelles pour les forces statiques ne sont pas 
satisfaisantes lorsqu'il s’agit de calculer des pièces pour ré- 
sister à des efforts périodiques. L'auteur discute les caracté- 
ristiques et les effets des efforts périodiques. Il considère l’ef- 
fet des efforts concentrés et il propose de nouvelles formules 
pour le calcul. Ces formules tiennent compte des variations 
de l’effort moyen et des différences de qualité entre l’éprouvette 
et une pièce en service. Un facteur de correction peut être in- 
troduit pour tenir compte des traitements de surface. Quel- 
ques exemples sont donnés en montrant la façon de conduire 
le calcul. S. P. 


(Voir la suile page XXII) 
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Usines à CASTRES (Tarn) 
— 38, Esplanade du Mail — 


ALÉSEUSES À MONTANT FIXE ET À MONTANT MOBILE 
de 70 à 150 %, de diamètre de broche 
Service Commercial de Vente: 


3, rue Frédéric Mistral 
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en équipant 
vos Ateliers 
d'une centrale 
moderne 
entièrement 
automatique 


Robinet nverseur assurant 
Signai lumineux averhssont 


de lo mise en service 
outomotique 


automatiquement la 
mise en service d'une 


rampe apré: l'autre 


vyouteries genouillères 


Rôtelhers, rompes et tobieou 
extrêmement 
simples et robustes 


de houteurs différentes ; 
»ccordemert sons clé 
simple serroge monvel 


Modèles cotologués : 2x2 - 2x3 - 2n4 2n6 - 2x8 bouteilles 
pour oxygène. comprimé azote, goz corbonique, hydrogène 


# TOUT PROJET D'INSTALLATION 
FOURNI GRATUITEMENT SUR DEMANDE 


SOCIÉTÉ ANONYME AU CAPITAL DE 304335.000 FRS 4 


DÉPARTEMENT MATÉRIEL 
29, AV. CLAUDE-VELLEFAUX . PARIS 10° - 


SOUDURE 
TEL: 44-44 


LE SEUL VARIATEUR 


SANS GLISSEMENT 


AGENCES : 


PARIS 

C. CORDONNIER 

59, avenue du Roule 
NEUILLY, MAI 45-93 
BORDEAUX 

M. EPRON 


42, chemin de Canéjan 
PÉSSAC (Gironde) 


S.A. P.I.V. 


Siège Social et Usines : 
VILLEURBANNE (Rhône) - VI 84-42 et 43 


PRÉSENTE SA 
DE 


245 ter, Rue de Préssensé, Dépt. 13 


rapport de variation max 6à 1 


TYPE U 


rapport de variation max. 6 à 1 
pour combinaison monobloc avec 
moteur à paites sur plate-forme 
articulée - moteur à flasque bride 
- réducteur à simple et double 
train - réducteur planétaire, boîtes 
d'angles, multiplicateurs, etc. 


TYPE UBV 


avec boîte 2 ou 3 vitesses, aug- 
mentant le rapport du variateur. 


TYPE UD 


variateur différentiel pour grands 
rapports avec variation continue - 
pour petits rapports avec grande 
précis.on, pour départs à - 
pour gamme positive et 
avec passage à zéro. 


TYPE UVL 
variateur à gamme normale, rap- 
port maxmum 6 à 1, et à vitesse 
lente, permettant la marche au ra- 
lenti, ie réglage de la machine 
entraînée, etc. 


P.I. V. résoud tous 
vos problèmes de va- 
riation jusqu'à 25 CV. 
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| MÉCANIQUES -RÉDUCTEURS|E (suite) 


us LECHNER, PATISSIER : C" SOUDAGE 


ue Nouvelle machine à souder les eanalisations en aluminium. 

Welding Journal, juin 1954. — L'industrie pétrolière améri- 

caine commence à utiliser des canalisations en aluminium. 

iaitinaer ir Pour joindre les sections le soudage est utilisé et une machine 


automatique à chalumeau a été mise au point par l’Air Reduc- 
tion Sales Co. 

La canalisation est formée de sections de 12 m de long et 
de 203 mm de diamètre. La machine est posée sur l’emplace- 
ment du joint; des serre-joints à action rapide maintiennent 
les tubes fermement en place. La machine est mise en route et 
fait le soudage. Quand le joint est terminé, le chalumeau re- 
vient automatiquement à sa position initiale. Il suffit de des- 
serrer les serre-joints et de transférer la machine au-dessus 
du joint suivant. 

L'opération dure 4 minutes, alors que les canalisations en 
acier sont soudées à la main en plus de 8 minutes. 

Cette machine permet d'envisager le remplacement de l'acier 
par l'aluminium dans ce genre de canalisation. Jusqu'ici la 
Reynolds Aluminium Co a fabriqué des tuyaux jusqu'à 305 
mm de diamètre, mais elle projette d’en faire de 812 mm. 

Les avantages de l’aluminium sur l'acier sont 

Meilleure résistance à la corrosion, en particulier contre 
le soufre présent dans le pétrole brut. 

— L'acier mouillant facilement au stockage, il faut un em- 
ballage soigné. L’aluminium nécessitant moins de précautions, 
on gagne 30 % sur l’emballage. 

— Pour éviter la corrosion par le sol, les canalisations en 
acier doivent être recouvertes de nombreuses couches de pein- 
tures et de matériaux divers. Avec l’aluminium il suffit d’une 
couche de bitume de 2,5 mm et d’une couche de fibre de verre 
enveloppée de papier Kraft. 

— Les canalisations en aluminium présentent une paroi 
très lisse diminuant ainsi les pertes de charge par frottement. 

- Enfin, le gain de poids permet une économie sensible des 
frais de transport. 


USINAGE 


Tournage  polygonal. Aircraft Production, août 1953 (3 p., 7 f.) 
— L'emploi d'équipements spéciaux permet l’usinage sur un 
tour de contours polygonaux ou de méplats autour d’une barre 
ronde, Ces opérations ne peuvent être normalement exécutées 
que sur une fraiseuse ou une raboteuse. L'intérêt de les -exé- 


FOURS HUNI CÉPATENENT AULLE LOURDE) cuter au tour est évident lorsqu'il s’agit de supprimer le dé- 
58 à 38, RUE OÙ GLOS MONTHOLON, VANVES (SEINE) - TÉL. : MIC. 29-03 montage de la pièce et le transfert de poste de travail ; cet 
intérêt devient primordial lorsqu'il s’agit d’une opération qui 
peut être inscrite dans le cycle d’un tour automatique. 

Deux méthodes principales sont en usage à cet effet : L’une 
d'elles est fondée sur l’emploi d’un porte-outil coulissant, qui 
reproduit sur la pièce le contour d’une plaque modèle fixée 
sur le nez de la broche et tournant en même temps que la 
pièce et concentriquement. La seconde fait usage d’une boîte 
complète à reproduire qui contient en même temps le dispo- 
sitif reproducteur et le porte-outils. B. T. 


Les machines à percer modernes. Werkstatts-technik und 
Betrieb, septembre 1954 (8 p., 26 fig). — Après avoir défini 
les conditions de précision et de stabilité à réaliser, l’auteur 
passe en revue les nouveautés. Pour obtenir une mise en place 
précise on utilise des « tables à coordonnées », tables sur 

double chariot avec lecture automatique des déplacements (se- 
GRAISSAGE CENTRAu mi-pointage). Dans certaines de ces machines, la mesure se 
fait à l’aide d’étalons à bouts, mis en place automatiquement 
par un sélecteur. L'auteur décrit aussi des tables pivotantes 
à commande par moteur, ainsi que des perceuses multiples. 


S. P. 
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PÉNALITÉS 


et améliorez le 
facteur de puissance 
de votre installation 


en utilisant les 


CONDENSATEURS 1 == 
IMMERGÉS DANS LE D 


Stabilité parfaite TENSION 


Pq ra lène aucun risque d'INCENDIE 


CONDENSATEURS 


TENSION 


38, AVENUE KLÉBER - PARIS-lé* - TÉL.: PASSY 00-90 


PIAT 


ENGRENAGES TOUTES DENTURES 
CONSTRUCTION MÉCANIQUE 
PIÈCES FONTE ET ACIER MOULÉ 
FONTES SPÉCIALES 


RÉDUCTEURS A ENGRENAGES 
RÉDUCTEURS A VIS A FILETS RECTIFIÉS 


SOCIÉTÉ GÉNÉRALE FONDERIE 


ment Pièces à SOISSONS (Aisne) Tél. : 60 
ocial : 8, Place d'léna — PARIS-16 Tél. : Kléber 34-00 
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LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 
PAR SPÉCIALISTES : 


ÉTUDES PROJETS A. P. 
TOUTES CONSTRUCTIONS 
MECANO-SOUDEES 


BATIS MACHINES - Terminé d'USINAGE 


jusqu'à 30 tonnes d'un seul élément 


MARTIN — INOX — MONEL — ALUMINIUM 
8/10 à 200 mm d'épaisseur 
Matériel Lourd — Forges — Laminoirs — Machines-Outil — 


Travaux Publics — Mines — Produits Chimiques — Chemin 

de Fer — Châssis — Matériel roulant — nome 

d'air — Grosse Industrie électrique — Montages outillages 
mécano-soudés 


GROSSE CHAUDRONNERIE 
OXYCOUPAGE 


Tubes gros () soudés — Pliage jusqu'à 25 mm d'épaisseur 
Roulage jusqu'à 15 mm d'épaisseur 


APPLICATIONS PRATIQUES DE LA SOUDURE 
Siège social : 
53, R. de Paris - BOULOGNE-BILLANCOURT - MOL. 11-22 & 64 79 
Usine : 


370, Route de Stalingrad - CHEVILLY-LARUE 


SOCIÉTÉ À LIMITÉE 


BEL. 10-34 


LA THERMIQUE FRANÇAISE A L'HONNEUR 


Véron les échangeurs de 
chaleur méthodiques symétriques à en- 
veloppe isotherme. Elle va maintenant 
la publier en français. 


Bibliographie suite) 


Alors que l'on parle, un peu légère-  fesseui sui 
ment sans doute, d'une carence de là 
Recherche en France, c'est avec plai- 
sir que nous avons pris Connaissance 
honorifiques dont 
Thermique fut ré- 
divers pays 


Xnnuaire des cabinets ministériels. — 
Un volume : 1.000 fr. Office français 
d'Edilions documentaires. 134, ave- 
nue de l'Opéra, Paris-l®, 

manifestations 

françcuise de 
l'objet dans 


aes 
l'Ecole 
cemment 

étrangers : 


Enfin, au Congrès de Thermique - 
Automobile - Aviation qui s'est ouvert 
à Gènes le 1° octobre, M. Cuttica, Pré- 
sident de l'Association Thermotechni- 


La dix-huitième édition de l'Annuaire 
des Cabinets Ministériels est consacrée 
au ministère de M. Pierre MENDÉS-FRANCE. 


lenant compte de toutes les modifica- 


tions survenues au sein du gouverne:nent 
depuis sa constitution, cette édition, ri- 
goureusement à jour, offre une documen- 
tation politique et biographique complète 
sur les personnalités ministérielles et 
leurs collaborateurs. 


On y trouvera notamment la composi- 
tion des différents cabinets, la réparti‘ion 
politique des Ministres et Secrétaires 
d'Etat, les divers décrets d’attribution, 
ainsi qu’une notice biographique préci- 
sant la formation, la profession o1 les 
fonctions, les mandats électifs et les prin- 
cipales dates de la carrière de chaque col- 
laborateur ministériel. 

Divers index facilitent la consultation 
du volume et un ensemble de renseigne- 
ments pratiques (adresses utiles, e‘c….) 
contribuent à faire de cet ouvrage un par- 
fait instrument de travail. 


Le 29 juin, au banquet de l'Associa- 
tion des Universitaires de Belgique (A. 
U.B.) l'ambassadeur, Son Excellence le 
Baron Guillaume, remit au Professeur 
Véron la croix de Léopold pour servi- 
rendus travaux et cours 
aux Sociétés Universités belges. 


ces par ses 


En juillet, sous la signature de M. 
G. Tarchetti, la Revue italienne Termo- 


teenica commenca à publier une tra- 
auction commentée de la théorie de ia 
convection vive, établie par les Pro- 
fesseurs Y. Rocard et M. Véron. 


En août, l'Académie serbe des Scien- 
ces à Belgrade publia dans le Recueil 
de ses travaux, en langue vougoslave, 
une théorie analytique inédite du Pro- 


que italienne (A.T.L.), remit au Profes- 
seur Véron, pour i'ensemble de ses tra- 
vaux, la grande médaille d'or de l'A. 
T.I. Cette médaille, récompense unique 
de l'A.T.I.. n'était décernée que pour la 
deuxième fois et à l'unanimité de la 
Commission universitaire d'attribution. 
C'est au nom des thermiciens français 
que le Professeur Véron répondit aux 
trois discours successifs qui lui furent 
adressés au milieu d'une sympathie 
vraiment émouvante de la part des 
nombreux  thermiciens italiens  pre- 
sents. 


Toutes ces manifestations montrent 
combien les chercheurs français et la 
technique française de la Thermique 
sont appréciés à l'étranger, 
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FRAISEUSES UNIVERSELLES 


FRAISEUSES VERTICALES 1e 


PETIT OUTILLAGE MECANICIEN 


FRAISES 


218, Rue Lafayette, PARIS NORD 30.54 
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à engrenages el à vis 
sans fin,multiplicateurs 
groupes 
moteurs-réducteurs 
moteurs-multiplicateurs 


AGENCE EXCLUSIVE 


‘ INDISPENSABLE POUR DÉCOLLETER 


EN BARRE, MANDRIN ET REPRISES 


TOUR REVOLVER 


SEMI-AUTOMATIQUE 


SMID CH 32 


Simple, rapide, maniable 
Passage en pinces : 39 mm. 
8 vitesses à changement 

instantané en marche et 

en charge. 
Gammes pour acier et non ferreux. 
3 avances automatiques à la 
tourelle. 
Avance automatique à la barre 


Nous consulter également pour 
modèle SRE 94 (passage 24 mm. 
revolver simple). 


Demandez BROCHURE  B32 
LYON _ PA 35-46 


190 Gde Rue de 13 Guillotiere 
PARIS (17) +10 50 00 


MARSEILLE. 


98 Mur de 


INFORMATIONS 


Concours du Bureau 
des Temps Elémentaires 


Le Bureau des Temps Elémentaires or- 
ganise pour 1955 un concours doté ini- 
tialement de 500.000 fr. de prix, somme 
susceptible d’être augmentée par la suite. 

Les prix seront décernés par un jury 
comprenant des personnalités du monde 
industriel, des médecins du travail et 
deux membres du Bureau des Temps Elé- 
mentaires, sous la présidence de M. 
Charles MALEGARIE, Ingénieur en Chef des 
Ponts-et-Chaussées, Président Directeur 
Général de la Société € Le Carbone Lor- 
raine », membre de l'Institut. 

Les mémoires devront parvenir au B. 
[.E., 8, rue Alfred-de-Vigny - Paris-8", 
avant le 15 octobre 1955. 
GÉNÉRALES DU 


CONDITIONS CONCOURS 


Les mémoires ne pourront être présen- 
tés que par des personnes physiques ou 
morales ou des groupes de personnes 
avant pu procéder en France à une ex- 
périmentation appliquée à des travaux 
réels. 

Les mémoires devront comporter lé- 
tude d'un cas concret susceptible de gé- 
néralisation., Ils devront comprendre des 
mesures précises appuyant les constata- 
tions faites lors d'expériences person- 
nelles. 

Ils devront indiquer les moyens et 
méthodes susceptibles de réduire la fa- 
tigue de l’exécutant. En particulier, on 
devra déterminer l'influence des temps 


ée repos, de leur durée et de leur ré- 
partition dans le temps. 

L'étude devra permettre 

a) L'amélioration des postes de tra- 
vail considérés par la recherche métho- 
dique des éléments favorables à la dimi- 
nution de la fatigue. 

b) La définition des mesures 
nuant la fatigue de l’ouvrier. 

c) La détermination de la durée opti- 
mum des temps de repos et de leur meil- 
leure répartition dans le temps. 

d) La fixation des temps alloués to- 
taux en fonction de ces temps de repos. 


dimi- 


qui, tout en diminuant 
la fatigue de l’exécutant sont suscepti- 
bles d'accroître sa productivité, devront 
être mis en évidence. 

Les conclusions d'ordre général et 
d'ordre pratique de l’auteur devront être 
illustrées par au moins un exemple d’ap- 
plication. 


Les facteurs 


Le règlement du concours et tous au- 
tres renseignements sont à demander au 
Bureau des Temps élémentaires, 8, rue 
Alfred-de-Vigny, Paris-8 - Wag 92-74. 


Union Générale des Aveugles 

et Grands Infirmes de France 
et Union Française 

iusqu'ici, à cantonner 


infirmes dans des 
i, s'ils ont pro- 


On s'est borné 
les aveugles et Îles 
métiers artisanaux, «rs 
curé certains débouchés, sont mainte- 
nant totalement périmés et ne corres- 
pondent plus à la conjoncture économi- 
que actuelle. 


en partie, 


Les métiers qui leur étaient réservés 
disparaissent peu à peu alors que les 
possibilités qu'offrent aux aveugles et 
aux infirmes, notre civilisation indus- 
trielle vont en grandissant. 


Vous, qui êtes chef d’entreprise, n’avez- 
vous jamais envisagé la possibilité de 
confier un poste à un aveugle ou à un 
infirme ? Il existe peut-être chez vous 
un travail pour lequel l’habileté manuel- 
le supplée à la vision, ou qui nécessite 
surtout une grande précision du toucher 
ee exemple conditionnement, embal- 
age, montage ou bien standard. Si tous 
les emplois de votre entreprise nécessi- 
tent l’aide de la vue, peut-être peuvent- 
ils se faire assis : un infirme des jambes 
n'y trouverait-il pas sa place ? Pour- 
quoi un sourd ne ferait-il pas un travail 
à la chaîne ? 

Une telle expérience n’entraînerait 
pour vous aucun frais supplémentaire, 
car il n’est généralement pas besoin d'’a- 
dapter le poste de travail choisi. D’au- 
tre part, nous sommes à votre entière 
disposition pour étudier, sur place, les 
postes à pourvoir et pour vous fournir 
la main-d'œuvre envisagée. Nous serions 
également disposés à assumer, au moins 
les frais de rééducation. 

Nous comptons sur vous pour nous 
aider à reclasser ces diminués physiques 
pour qui le fait de travailler ne repré- 
sente pas Seulement une amélioration 
matérielle, mais aussi une satisfaction 
morale. 


Aidez-nous en faisant d’une expérien- 
ce rentable une initiative sociale et hu- 
maine. 


(Voir la suite page XXXII) 
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PUBLICITÉ [LA] 


PUISSANCE 
SOUPLESSE 


PRÉCISION MATÉRIEL 


OLÉO-HYDRAULIQUE 


e POMPES ET MOTEURS HYDRAULIQUES 
POMPES A PALETTES KEELAVITE ” 


POMPES A ENGRENAGES TYPE G 
10 A 200 L/MINUTE 
0 À 100 KG/CM2 
POMPES À ENGRENAGES TYPE GHN 
10 A 30 L/MINUTE 
0 À 250 KG/CM2 
ENTRAINEMENT DIRECT OÙ PAR 
POULIE JUSQU'A 3000 T/MINUTE. 


VALVES & ÉLECTRO-VALVES 


VALVES DE SURETÉ ET BY-PASS 
VALVES DE RÉDUCTION DE COM- 
MANDE DE VITESSE VALVES 
D'INVERSION - ÉLECTRO-VALVES 
SIMPLES & DOUBLES 


VÉRINS HYDRAULIQUES 
A SIMPLE ET DOUBLE EFFET TÉLÉSCO- 
PIQUES (TOUS MODES DE FIXATION! 


+ GROUPES COMPLETS 


+ TABLEAUX DE COMMANDES ET 
SIGNALISATION ÉLECTRIQUE 


SÉRIES POUR CONSTRUCTEURS 


NOMBREUX MATÉRIELS EN SERVICE 
INSTALLATIONS COMPLÈTES DANS 
TOUTES INDUSTRIES 


DEMANDER NOTRÉ 
NOnCE PI 524 
EXPOSANT LES 
POSSIBILITÉS DE 
NOTRE MATÉRIEL 


4 RUE JEAN-JAURES, PUTEAUX ISEINE, TÉL LON 19 73 


Dans vos fabrications 
il y a bien des pièces 
qui pourraient être 
faites en ‘ÉTIR 

Demandez notre docu- 
mentation ou la visite 
d'un de nos ingénieurs 


L'ÉTIRAGE 
COMMANDANT-ROLLAND 


URGET (Seine) 


TETE UNIVERSELLE 
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vous ôles 
Le décret du 4 Août 1935 vous oblige im- 


pérativement à n'utiliser que du courant à 
24 volts pour l'éclairage individuel de 
vos machines et pour un certain nombre 
d'autres usages courants{garages,locaux 


humides, etc.) 
Le BlocSécurité DERI transformera votre 


ALLIAGES LÉGERS 
courant de 110 ou 220 volts à la tension 
légole et vous mettra ainsi à l'abri de tout r LA ITO N - C UIVRE 


reproche, de toute responsabilité et ÉLYSÉES 


même de tout remords. 09.00 SOUDO-BRASURE 


Le BlocSécurité DÉRI est intelligemment (6 lignes) 


conçu, en vue d'un montage et d'un 
entretien faciles et pour un usage prati- 
quement illimité. 

Doc tatio c plèt sur A A. 


BLOCSÉCURITÉ DÉRI SOCIETE DE VENTE DES ACIERS FINS ET SPECIAUX DE 


TABLISSEMENTS DERI 4 


SIEGE SOCIAL : 39, AVENUE FRIEDLAND PARIS 8e 
BOUL. LEFEBVRE, PARIS 15, VAU. 20-03 


DEPOTS - BORDEAUX - GENNEVILLIERS - LILLE - LYON 
SAINT-ETIENNE - DIJON 
AGENCES — MARSEILLE — METZ — NANTES 


SPÉCIALITÉ DE MACHINES-OUTILS 
A GRANDE PUISSANCE 
MACHINES A SCIER x AFFUTEUSES 


Tour à charioter et fileter de 800 HdP 


& 


SOCIETE DES FORGES ET ATELIERS 
DU CREUSOT (USINES SCHNEIDER) 
SOCIETE ANONYME AU CAPITAL DE 7.305.000.000 DE FRANCS 
Siège Social et Direction Générale : 15, Rue Pasquier - Paris 
En Téléphone : Anjou 34-40 - Adresse télégraphique : Forgeac Paris 
SERVICE COMMERCIAL DE VENTE 

63, Rue La Boétie PARIS -8°-Tél.: ELY. 30-40, 30-41] 
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 MALICET er BI 


Vous faites de grandes séries ? 
Nos calibres réglables sont inusables 


Vous faites de petites séries ? 
Nos calibres inusables sont réglables 


G. 


30, Rue Eugène-Caron, COURBEVOIE - Tél. : DEF 49-90 et 49.91 
(Anciens Etablissements GAUBAN) 


VIS MATRICÉES P.S.W. 


résistance 80 et 120 kg/mm. 
pas METRIQUE ou WITHWORTH 


R.L. 


LES BENNES 


8. 
7, Boulevard des Capucines, PARIS 2° 


 MAGISTER 


MOTEURS ELECTRIQUES FERMÉS: À VENTILATION EXTÉRIEURE 
CV. AS CV. 


56, Av. Raspail, $T- MAUR (Seine) - Tél: GRA. 08-21 
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LE BILAN DES ACTIVITÉS DES ORGANISMES DE LA SOUDURE EN 1953 


Le rapport du Président de l'Institut 
de cet organisme au cours de l’année 
1953, notamment en ce qui concerne 


l'enseignement et les activités diverses 
poursuivies en liaison avec les autres or- 
ganismes groupés, 32, boulevard de la 
Chapelle, a été particulièrement docu- 
menté. 


Nous en donnons, ci-après, un bref 


résumé. 
ENSEIGNEMENT 
La XXII promotion de l'Ecole Supé- 
rieure de Soudure Autogène, a terminé 
ses études en juin 1953 avec les résul- 
tats suivants 20 diplômes d'Ingénieur 
Soudeur et 2 certificats de Technicien en 
Soudure. La XXII promotion, entrée en 
octobre 1953, comptait 26 élèves, dont 
un boursier de la Chambre Syndicale 
de la Charpente Métallique et deux de 
la Chambre Syndicale de la Chaudronne- 
rie-Tôlerie. 
préparation au Brevet 
été suivis par 46 as- 


cours de 
ont 


Les 
Professionnel 
sistants. 

Des cours techniques et pratiques d’u- 
ne durée de deux semaines et divers 
cours organisés à l'intention de services 
publics ou de l'armée Enseignement 
l'echnique, S.N.C.F., E.D.F., Marine Na- 
tionale, Services des Poudres, etc. ont 
été suivis par 330 assistants en 1953. 
Pendant le même temps des conféren- 
ces accompagnées de démonstrations et 
des séries de conférences données ïious 
les dimanches matins pendant 4 mois 
ont groupé environ 500 assistants. 


L'Ecole Professionnelle de Soudure 
comptait 59 élèves en 1952-53, pour Îles 


trois années, et 65 élèves en 1953-54, 
tandis que les cours professionnels de 


préparation au C.A.P. étaient suivis par 
38 assistants. 


Les cours d'initiation et de perfec- 
tionnement ont été suivis par 1.150 as- 
sistants et durant l’année il a été dé- 
livré 775 certificats de soudeurs spéciali- 
sés et il en a été renouvelé 150. Enfin, 
à la demande d'entreprises de province, 
de nombreux cours ont été organisés 
sur place, dans leurs ateliers. 


ACTIVITÉS 
1° Etudes et 


Dans ce domaine, 
té de Coordination 


DIVERSES 
Recherches. 

l'activité du Comi- 
des Recherches en 


soudure, s'est considérablement accrue 
en 1953. Les principaux sujets à l'étude 
desquels les Organismes de la Soudure 
ont apporté leur contribution concer- 
nent : 


a) La Métallurgie. 


b) Le Soudage électrique. 


c) Le Soudage au gaz et applicalions 
de la flaumme oxv-acétylénique. 


d) Le construction +éro- 


nautique. 


Soudage en 


L'Institut de soudure a en outre peur- 
suivi des études sur la soudabilité des 
blindages moulés et Jlaminés pour !e 
compte et avec le concours de la Direc- 
tion des Etudes et Fabrications d’Arme- 
ment ; sur la soudabilité des tôles min- 
ces pour la fabrication des bouteilles 
à butane et propane, etc. 


2° Essais et contrôles. 


En application de la convention cta- 


blie avec le Laboratoires d'Essais du 
CNAM, l'Institut de Soudure a établi en 
1953. 824 procès-verbaux, contre 742 en 
1952. 


Comme les années précédentes, les ser- 
vices de contrôles ont exercé leur #cti- 
vité dans tous les domaines d’applica- 
tion du soudage industrie pétrolière, 
industrie chimique, travaux publics, 
grosse chaudronnerie, charpentes, etc. 
968 rapports de contrôle ont été é‘ablis 
contre 911 en 1952. 


3° Documentation, normalisation, Con- 
férences et Publications. 

Le service de documentation a notam- 
ment assuré la rédaction et le collation- 
nement de 2052 analyses bilingues pour 
le Bulletin de Documentation de la Sou- 
dure. 


Le service de la normalisation a parti- 
cipé à la modification et à l’établisse- 
ment de normes concernant le 
de soudage. 


matériel 


Au cours de 1953, les collaborateurs de 
l'Institut de Soudure, ont prononcé, tant 
en France qu’à l'étranger, de nombreu- 
ses et importantes conférences. Ils ont 
collaboré à la revue « Soudure et Tech- 
niques Connexes » dans une très large 


mesure et ont fourni à des revues diver- 
ses une vingtaine de mémoires et d'ar- 
ticles. 


internationales. 


{4° Liaisons 


a) Institut international de la Soudure 
(IIS). 

L'activité de cet organisme, dont le 
Secrétariat Scientifique et Technique est 
toujours assuré par M. LEROY, s’est in- 
tensifiée en 1953. L'Assemblée annuelle 
de cet organisme s’est tenue en juillet 
1953 à Copenhague où se trouvaient réu- 
nis 253 délégués. 

Dans le cadre des travaux de VIS, il 
convient de signaler la publication en 
1953, du 1% chapitre < Soudage aux 
gaz » vocabulaire multilingue, relatif au 
soudage et aux procédés connexes, mis 
au point par la Commission de Terminn- 
logie. 


L'Institut de la Soudure a été égale- 
ment chargé de la diffusion en France de 
la collection de radiographies de réfé- 
rence concernant les défauts de soudures 
typiques. 


b) Commission permanente internalio- 
nale de l'acétylène et de la soudure au- 
togène. 


Deux sessions ont été tenues en 1953, 
l’une à Lugano, en mai et l’autre à Paris, 
en novembre. Au cours de ces deux ses- 
sions, les trois sous-commissions « Sou- 
dure oxyacétylénique », « Carbure de 
Calcium », < Gaz comprimés » ont pour- 
suivi leurs travaux, notamment en ce 
qui concerne la nouvelle rédaction de la 
brochure du Bureau International du 
Travail sur la «€ Sécurité dans la Pro- 
duction et l’Utilisation de l’Acétylène ». 
La CPI a, en outre, travaillé à l’organi- 
sation de concours internationaux pour 
l'établissement de films et de mémoires 
sur les applications de la flamme exya- 
cétylénique. 


5° Divers. — Le rapport définitif de la 


Mission Technique Soudage aux Etats- 
Unis est sorti en août 1953 et a rencon- 
tré un vif succès. 


En juin 1953, une mission OECE euro- 
péenne s’est rendue aux Etats-Unis, qui 
comportait 4 membres français, dont 2 
dans un groupe visitant les laboratoires 
et organismes d’enseignement et 2 dans 
un groupe visitant les usines et ateliers 


pour leurs applications. C'est M. H. 
Granjon qui, dans le premier de ces 
groupes, représentait l’Institut de Sou- 


dure, Le rapport de cette mission est ac- 
tuellement en préparation. 


CHAMPAGNOLE 


ACIERS RAPIDES ET SPÉCIAUX 


SOCIÉTÉ ANONYME 
AU CAPITAL DE 
210.000 000 DE FRANCS 
4 & 18. RUE 
JULES-FERRY 


La COURNEUVE 
(SEINE) 


TÉLÉPHONE 
FLANDRE 14-90 
(5 lignes groupées ) 


Adresse télégraph  : 
ACIER- 
LA COURNEUVE 


R. C. SEINE 79 168 
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DE 


RODOIRS depuis © 14 mm. 


TETES à 


réglage en marche 


PIERRES 


BARRES 
ALESEUSES 


applications multiples 
pour l'usinage des alésages 
sans machines coûteuses 


Demandez documentation Ne 119 


4, Place de Rennes - PARIS (6°) - 1él. BAB. 15-63 


LIVRAISON RAPIDE 


VIS À 6 PANS=CREUX 


Têtes cylindriques 
ou sans têtes. 


Tous diamètres - 


35, R. Petit, CLICHY 


3621 


GENDRON FRÈRES 


LYON-VILLEURBANNE 


PARIS (VII 


OXYGÈNE 


AIR - AZOTE 
COMPRIMÉS 
ET LIQUIDES 


ARGON 


GAZ RARES 


EXTRAITS DE L'AIR 


ACÉTYLÈNE 
DISSOUS 


ADR TÉL AIRLIQUID-PARIS 
sine, - 


TÉL. INV. 44-30 


INSTALLATIONS 
DE PRODUCTION 


DES GAZ CI-CONTRE 
ÉT DE SÉPARATION 

DE TOUS MÉLANGES GAZEUX 
PAR LIQUÉFACTION 


RÉCIPIENTS 


Fous 
TRANSPORT 
et L'UTILISATION 
D'OXYGENE et D AZOTE 
LIQUIDES 


MATÉRIEL 


SOUDAGE, TREMPE, 
OXYCOUPAGE, etc. 


CONSULTER SON SERVICE 


SOUDAGE, OXYCOUPAGE, DÉCAPAGE, DÉCRIQUAGE, 
TREMPE SUPERFICIELLE AU CHALUMEAU, EMMANCHEMENT PAR CONTRACTION, 
LL] D'ARGON, DÉCOUPAGE À LA POUDRE, ETC 
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FRAISES EN ACIER RAPIDE - OUTILLAGE A LAMER 
PORTE-MOLETTES A FILETER - POINTES TOURNANTES 


DIRECTION 
258 RUE BOI 


VARIAT 
DE VITESSE 


EUR 


S' des Fabrications UNICUM 
Sce Comc! : COMPTOIR COMMERCIAL d'USINES 


35, R. de la Bienfaisance - PARIS 8° - LAB. 15-64 


PUB.U 102 


PETITES ANNONCES 


Prix de la ligne : 148 fr. (taxes comprises 


Etudes de M° Robert VILLEMIN 
et de Me Fernand NOEL, 
tous deux huissiers à Epinal, 
el de M. BORDENAVE, 
Svndic de faillite à Epinal. 


VENTE 
\UX ENCHERES PUBLIQUES 
en détail, après faillite, d'un important 
matériel, outillages et  machines- 
outils, à Golbey (Vosges). 


Le lundi 20 décembre 1954, à 9 heu- 
res, au siège de la Société des Cons- 
tructions Mécaniques de Golbey (Mai- 


son  Villermaux, rue de la Moselle). 
Mes Villemin et Noël vendront : 

Tour « Huré et Cie» avec moteu. 
4 CV. fraiseuse universelle 1,10 x 25 
avec moteur 3 CV 12, aléseuse Union 
avec moteur 5 CV, bute-meule avec mo- 
teur 3 CV, scie à métaux et moteu: 
3 CV, perceuse verticale « Archdale ». 


machine à rainurer, petite perceuse, 
étau-limeur «Stokvis » avec moteur 
4 CV, poste soudure autogène, poste 
soudure électrique « New-Arc », com- 
presseur « Mauguière », forge ventil, 


meule outils marbre 
665 x SH). 


Petit outillage comprenant : Clefs de 


« Mape », un 


toutes dimensions,  alésoirs divers, 
compas divers, filières, couteaux, fo- 
rêts à queue, filières diverses, fraises 


divers. 
d'acier, de 


tarauds 


pièces 


nimes, 
fonderie. 


diverses, 
Pièce 
bronze. 
Plusieurs presses à suppositoires et 
pilulliers pour pharmacie. 
Une machine à écrire « Japy », une 
planche à dessin, 
Quantité d'autres petits matériels. 


Au comptant 20 % en sus. 


ROULEUSES A TOLES NEUVES 
Et: ROCHET, 176, Bd F. Faure 
AUBERVILLIERS. FLA. 06-40 


TRADUCTIONS TECHNIQUES 
On demande un bon technicien en 
inachines-outils pour analyses et tra- 
ductions de documents techniques de 
langue allemande. 
Ecrire à M. ARMAND. 92, rue Bona- 
parte, PARIS-6:. 


Informations (suite) 


Des experts européens 
de la recherche scientifique 
se sont réunis à Nancy 
du 11 au 15 octobre 


Les problèmes que posent l’organisa- 
tion et l’administration de la recherche 
scientifique en Europe ont été étudiés 
ar les experts européens les plus qua- 
ifiés, lors d’une Rencontre Internatio- 
nale qui eu lieu à l’Université de Nan- 
cy du 11 au 15 octobre 1954. 

Cette rencontre Internationale était 
organisée par l'Agence Européenne de 
Productivité de l'O.E.C.E. et par le Rec- 
teur de l’Université de Nancy, qui as- 
sumait les fonctions de Secrétaire géné- 
ral, et avec le concours du Ministère 
français de l'Industrie et du Commerce. 

Le but de cette rencontre Internatio- 
nale était de permettre à des représen- 
tants des milieux gouvernementaux, uni- 
versitaires et industriels européens d’ap- 
précier les progrès accomplis dans les 
pays membres en matière d’administra- 
tion et d’organisation de la recherche 
scientifique et d'étudier les moyens de 
développer la coopération en faveur de 
la recherche appliquée entre organismes 
nationaux, industries et établissements 
d'enseignement supérieur. Elle a égale- 
ment favorisé la création de relations 
plus étroites entre experts, dans un do- 
maine qui est d’une importänce crois- 
sante pour tous les pays. 
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le nombre de Garats est indiqué: 
cest une MEULE DIAMANT BOART. 


Dans l'industrie mécanique. l'emploi des Meules diamantées DIAMANT 
BOART 


ASsure: 
Une teneur on diamants avoC un Caratage garanti, 


La présence de diamants broyés, sélectionnés, rigoureusement classifiés 
et débarrassés de tous déchets de broyage 


Une conorétion diamantée d'une homogénéité totale 
assure un rondoemeont ol un usage remarquables. 


DIAMANT BOART possède, dans ses usines de Bruxelles, des movens de 
production ultra-modernes 

Ses laboratoires de recherches et d'essais, ses ateliers de frittage, de { 
cation et un contrôle de haute précision, lui assurent, depuis 193 ine 
réputation mondiale 


Affiliée à la Société Minière du Congo Belge, DIAMANT BOART est à la 


source du ‘’ Crushing-Boart ‘(95 *, de la production mondiale.) 


3 Stand d'essais. 


AUTRES PRODUCTIONS 


Pour les industries du verre, céramique, pierre, 
marbre, réfractaires, optique, etc. 
Disques à scier - Forets à percer - Fraises 


| Regardez de près une meule à concrétion diamantée.. 
> 
? | 
Lé 
F 1 
16 
| 
4 
2 Atelier de montage 
4 
180. Rd: SSMANN, PARIS 
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S AGIT D Au FIEZ-VOUS A CONTACEM 


CONTACTEUR OK 


OK commande et protege vos moteurs et installations 
dans des conditions exceptionnelles de sécurité 


Pouvoir de coupure 600 ampères 
sous 550 V (cos Ÿ=0,3), pour le type 
20 ampères. 


10 000 000 de manœuvres 
sans usure apparente des pièces méca- 
niques. Pas de risque d'amorcage ou 
de collage 

Moins de 3 minutes 
pour un démontage et un remontage 
complets. 


S'AGIT DE HEZ-VOUS À 


CEM. 37, rue du Roch 


| 


IL EXISTE SUR LE MARCHÉ UN NOUVEAU 
CONTACTEUR CONTACEM : 


PROFESSION 


ADRESSE 


por une documentation sur le conte 


bon 


er, PARIS.8- 


Le Gérant : F. DUNOD %, rue Bonaparte, Paris 6°. — Imp. Générale du Centre, 129 
IMPRIME EN FRANCE 4e Trimestre 


, r. Bergson St-Etienne 


16, rue Pigalle, Paris - (9e) 
Dépôt 


1954 No 


2598 


légal 
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